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0  SOMMARIO 
Questo lavoro di tesi si inserisce nell’ambito di un’attività di tirocinio svolta presso 
l’azienda Mito agency appartenente al gruppo CFT società cooperativa. 
L’azienda opera nel contesto del porto di Livorno come agenzia di spedizione ed 
operatore marittimo e si occupa di tutte le attività legate al trasporto ed alla 
movimentazione delle merci provenienti da paesi extracomunitari. 
La prima parte di questo elaborato ha lo scopo di analizzare il processo di 
importazione, stoccaggio e distribuzione della cellulosa, cercando di individuare i 
punti critici del processo e apportare, dove possibile, azioni di miglioramento. 
In particolare il primo capitolo descrive il contesto in cui opera l’azienda, in special 
modo offre una panoramica generale sul porto di Livorno e una presentazione delle 
principali attività che Mito svolge al suo interno. Inoltre descrive in dettaglio le 
funzioni della cellulosa, come è distribuita nel mercato mondiale e quali sono gli attori 
coinvolti nella filiera che va, dalla sua produzione alla consegna alle cartiere. 
Il secondo capitolo descrive la situazione AS-IS del processo di importazione, 
trasferimento in magazzino, stoccaggio, distribuzione e le attività svolte dall’azienda. 
Il terzo capitolo tratta l’analisi del macro-processo, i problemi individuati e descrive 
le azioni proposte e messe in atto per migliorarlo. 
La seconda parte del progetto ha riguardato la partecipazione alle attività legate alla 
progettazione di un nuovo magazzino adibito alla conservazione della cellulosa. In 
questa fase sono state studiate le problematiche relative all’utilizzo ottimale della 
superficie a disposizione, delle modalità di stoccaggio e del traffico dei mezzi 
all’interno ed all’esterno dell’edificio. 
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0.1 ABSTRACT 
This thesis work is based on a study developed during an internship conduced at Mito 
agency appertain at CFT cooperative society.  
The company operates in the port of Livorno as a shipping agency and maritime 
operator and is responsible for all activities related to the transportation and 
handling of goods from non-EU countries. 
The first part of this paper has the aim of analyzing the import, storage and 
distribution processes of cellulose, trying to identify their critical points and make, 
where possible, improvements. 
In particular, the first chapter describes the context in which the company operates, 
it provides an overview of the port of Livorno and a presentation of Mito’s main 
activities. It also describes in detail the functions of cellulose, the way it is distributed 
in the world market and what are the factors involved in the chain that goes from its 
production to the delivery to the paper mills. 
The second chapter describes the AS-IS situation of the import process, storage, 
distribution and activities carried out by the company. 
The third chapter deals with the analysis of the macro-process, the problems 
identified, and it describes the actions proposed and implemented to improve it. 
The second part of the project involved the participation in activities related to the 
design of a new warehouse for the storage of cellulose. In this phase we studied 
issues related to the optimal use of the available surface of the storage mode and the 
means traffic inside and outside the building. 
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1 CONTESTO AZIENDALE 
1.1 IL PORTO DI LIVORNO  
1.1.0 Panoramica generale 
Il porto di Livorno è il porto principale della toscana e uno dei più importanti porti 
italiani e dell’intero mar Mediterraneo, sia per il traffico passeggeri che, soprattutto 
per quello merci. 
Lo specchio acqueo del porto si estende per 1.600.000 metri quadri, mentre la 
superficie terrestre è pari a 2.500.000 metri quadri ,800.000 dei quali si trovano 
all’interno dei varchi doganali. 
Le aree dei terminal sono circa 100.000 metri quadri all’aperto e 70.000 metri quadri 
coperti. 
Completano le infrastrutture: 
 magazzini 
 piazzali attrezzati 
 tre scali ferroviari interni al porto composti complessivamente da 60 km di 
binari 
 rete stradale che collega il porto con le principali vie di comunicazione della 
Toscana  
 collegamento con l’interporto Amerigo Vespucci che essendo ubicato al 
centro tra Pisa e Livorno offre una posizione ottimale rispetto alle principali 
direttrici di traffico in ambito nazionale 
 addetti diretti e indiretti alle attività portuali: oltre 15.000 unità di lavoro che 
producono un valore aggiunto di 765 milioni di euro, pari al 18,9%del valore 
totale del sistema economico livornese. 
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1.1.1 Il traffico complessivo 
Nell’ ultimo anno il porto di Livorno ha incrementato in maniera considerevole i suoi 
traffici con quasi 33 mln di tonnellate di merce movimentata. 
Traffico 2015 2014 Var% 
Totale 32.712.473 28.335.156 15,4 
Navi arrivate  6800 6476 5,0 
TEU 780.874 577.471 35,2 
Rotabili 341.297 329.386 3,6 
Passeggeri 1962.799 1.878.057 4,5 
Crocieristi 697.955 626.356 11,4 
Auto nuove 475.018 388.031 22,4 
Figura 1 Traffico complessivo del porto di Livorno 
Il totale della merce complessivamente movimentata è così suddiviso: 
 Rinfuse 22.889.722 tonnellate: si tratta di merce solida o liquida trasportata 
senza imballo. 
 Break bulk 2.620.449 tonnellate: si tratta di merce pallettizzata, in balle, in 
fusti, in casse. 
 Contenitori 8.896.191 tonnellate: si tratta di merce in container. 
 Rotabili: si tratta di automobili e camion.
 
Figura 2 Traffico percentuale 2015 
Traffico % 2015
Rinfuse solide Contenitori Break bulk Rotabili
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1.1.2 Prodotti forestali 
 
I prodotti forestali risultano essere uno dei settori in maggiore espansione, grazie ad 
una crescita dei volumi complessivi del 24,9% ed un totale di 1.745.219 tonnellate 
movimentate tra cellulosa, rotoli di carta kraft e legname. 
Prodotti forestali 2015 2014 Var% 
Sbarco 1.643.441 1.361.814 20,7 
Imbarco 101.778 35.014 190,7 
Totale 1.745.219 1.396.828 24,9 
Figura 3 Variazione traffico prodotti forestali 2014/2015 
Tra i prodotti forestali, la cellulosa costituisce approssimativamente l’85% del totale 
della merce scaricata dai break bulk cargo. 
Nel 2014 nel porto di Livorno sono sbarcate circa 1.500.000 tonnellate di cellulosa 
(1.200.000 in break bulk e 300.000 in container) consolidando cosi la posizione 
strategica all’interno del contesto nazionale. 
Questo tipo di prodotto viene importato principalmente da Europa e sud America. 
La tabella mostra la percentuale di importazione di cellulosa divisa per paese 
d’origine. 
 
Paese d’origine 2014 
Europa 43,9% 
Nord America 15,6% 
Sud America 40,1% 
Asia 0,4% 
Altri paesi 0% 
Totale% 100% 
Totale mln ton 3.146 
Figura 4 Quantità percentuali di cellulosa importata dai paesi d’origine 
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Si nota come il sud America rappresenti una fetta importante di questo mercato 
avendo incrementato le esportazioni del 10% rispetto agli anni precedenti a 
differenza dei paesi del nord America che invece hanno subito una contrazione. 
Il brasile si presenta come il principale fornitore per l’Italia seguito dal Cile e 
dall’Uruguay. 
L’incremento delle esportazioni dei paesi latino americani nel commercio 
internazionale di questi prodotti costituisce uno dei maggiori cambiamenti occorsi 
negli ultimi anni. 
Questi paesi, in particolare, Brasile, Cile ed Uruguay specializzati nella coltivazione di 
piantagioni per la produzione di polpa di legno si sono affermati sul mercato 
mondiale grazie alla manodopera a basso costo e ad un alto livello di innovazione, 
dato da ingenti investimenti in macchinari e attrezzature. 
La posizione dominante assunta dai produttori Sud americani ha determinato alcuni 
cambiamenti significativi, alterando l’equilibrio esistente tra i vari operatori coinvolti 
nella catena logistica. 
I produttori Sud Americani hanno creato una rete commerciale intorno all’Europa ed 
è aumentato il loro bisogno di concentrare i servizi logistici in un solo posto e 
comunicare con un unico intermediario. 
Il cambiamento principale che si è verificato nel commercio dei prodotti forestali 
riguarda le condizioni di vendita. 
Infatti, qualche anno fa la maggior parte dei prodotti importati, raggiungevano il 
porto di Livorno sotto contratto CIF (Cost, Insurance, Freight) ma l’ingresso di nuovi 
attori nel mercato ha cambiato le condizioni di trasporto della merce che ora viaggia 
sotto FCA (Free Carries) e soprattutto DAP (Delivery at Place). 
 CIF: Clausola per cui il venditore mette a disposizione la merce alla murata 
della nave, con assicurazione pagata fino alla murata stessa, in un porto 
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concordato col compratore, che si assume tutti i costi e rischi successivi di 
scarico nave, dogana e trasporto 
 FCA: Clausola per cui il venditore mette a disposizione la merce resa in un dato 
luogo presso un vettore (o il magazzino di uno spedizioniere) concordato col 
compratore, che si assume tutti i costi e rischi del carico e del trasporto 
successivo. (Nota: se il punto di consegna sono i locali del venditore, la 
consegna è fatta nel momento in cui la merce è stata caricata sul mezzo di 
trasporto procurato dal compratore. Negli altri casi, è quando la merce è 
messa a disposizione del vettore designato dal compratore, sul mezzo di 
trasporto del venditore, pronta per lo scarico per cui, se non è specificato 
espressamente il contrario, il compratore si assume anche il costo ed il rischio 
dello scarico dal mezzo di trasporto presso il vettore concordato). 
 DAP: Il venditore effettua la consegna quando mette la merce a disposizione 
del compratore a bordo del mezzo che ha trasportato la merce al luogo di 
destinazione convenuto; a carico del venditore stesso sono tutte le spese di 
trasporto fino al punto concordato (compresi i costi per l'attraversamento di 
eventuali nazioni terze), nonché le spese per l'ottenimento di licenze e 
documentazioni per l'esportazione dalla nazione di origine e quelle per le 
operazioni doganali sempre di esportazione. Particolare importanza assume 
l'indicazione precisa del luogo convenuto per la consegna stessa. 
Il cambiamento da CIF a FCA o DAP è stato accolto in maniera positiva dalle cartiere 
che acquistano la cellulosa perché ha ridotto notevolmente la complessità delle 
procedure di manipolazione della merce dal paese di origine al paese di destinazione. 
Firmando un contratto FCA o DAP le cartiere comprano un servizio completo dai 
fornitori che si assumono la responsabilità di potenziali danni o perdite che 
potrebbero incorrere dal porto di imbarco nel paese d’origine al terminal portuale in 
Italia(FCA) o fino al sito produttivo (DAP). 
Attraverso questo sistema le cartiere si accordano con i fornitori dei servizi portuali 
per ottenere la soluzione migliore possibile in termini di costo, tempo, qualità e i 
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produttori interagiscono con gli operatori dei terminal portuali per le spese di sbarco 
e le condizioni di movimentazione. 
In questo processo gli operatori portuali hanno l’opportunità di allargare il loro range 
di servizi poiché devono collegare diversi punti della catena logistica dallo sbarco 
delle navi, l’immagazzinamento temporaneo della merce fino al trasporto al cliente 
finale. 
 
 
  
1.2 IL GRUPPO CFT 
 
 
“Cft coniuga la competitività con il rispetto dei principi di mutualità, democrazia, 
solidarietà, uguaglianza e legalità: tutelando da sempre il lavoro, la dignità della 
persona e i territori in cui opera” 
La cooperativa ha come obiettivi l’accrescimento della soddisfazione dei propri clienti 
e la tutela dei propri soci.  
Cft è una delle realtà più importanti dell’economia toscana e uno dei maggiori nel 
settore della logistica integrata. 
La cooperativa, associata a Legacoop, è cresciuta nell’ultimo decennio in modo 
esponenziale, attuando importanti politiche di diversificazione del business. Infatti ha 
come caratteristica il trasporto, la movimentazione e il magazzinaggio, ma dopo 
recenti fusioni, si occupa anche di facility management e ambiente. 
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Cft è, inoltre, capofila di un grande gruppo e, tramite le proprie controllate, è 
presente nei settori immobiliare, degli imballaggi agro-alimentari, del noleggio di 
mezzi per la movimentazione. 
I principali settori in cui è presente sono: 
 logistica integrata: offre servizi di movimentazione immagazzinamento 
trasporto. 
 immobiliare: promuove progetti di general contractor e di project financing 
per edifici civili e industriali e si occupa della gestione del patrimonio 
immobiliare del gruppo che è costituito da 11 immobili di proprietà e 22 
immobili in locazione. 
 Ambiente: svolge servizi di igiene urbana e di gestione dell’intero ciclo di ogni 
tipologia di rifiuto 
 facility management: offre servizi di pulizia e sanificazione in qualsiasi 
tipologia di ambiente sanitario, pulizie civili e industriali, lavorazioni, 
confezionamento, distribuzione pasti, logistica portuale. 
 
1.2.1 Logistica integrata 
CFT si si propone come un’impresa specializzata in servizi di logistica integrata per i 
clienti della grande distribuzione e per le imprese di produzione. I servizi offerti 
coprono l’intera filiera della logistica distributiva per ortofrutta, latticini, carne, ittico, 
surgelati, generi extra-alimentari. La logistica diventa quindi prioritaria nell’ottica di 
una politica diretta al miglioramento del servizio e al contenimento dei costi di 
gestione. Il principale obiettivo è ottimizzare e integrare i processi di stoccaggio e 
distribuzione di merci e prodotti, oltre a ricercare insieme ai clienti l’innovazione per 
migliorare le performance del servizio e ridurre i costi di gestione aziendale. 
CFT dispone di 1800 mezzi per la movimentazione e la logistica di magazzino che ogni 
giorno movimentano 1.500.000 colli di merce.  
14 
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La cooperativa tramite la controllata Mito srl, è in grado di organizzare tutte le attività 
logistiche che vanno dal servizio di trasporto franco magazzino fino all’ingresso al 
terminal portuale privato. 
Grazie alle autorizzazioni art.16 e art.16 bis offre tutti i servizi di movimentazione 
merce, imballaggio e ciclo terminal all’interno dei varchi del porto di Livorno. La 
cooperativa gestisce le scorte, il materiale tecnico e il layout di magazzino.   
 
 
 
1.3 LA MITO S.R.L 
 
 
MITO è una nuova società operante nel settore della logistica specializzata 
nell’import-export di merci via mare. 
Mito Srl è nata da un’iniziativa di CFT società cooperativa nel marzo 2014, con 
l’intento di rispondere all’esigenza degli spedizionieri di interfacciarsi con un unico 
operatore capace di offrire una molteplicità di servizi necessari a soddisfare i clienti. 
L’azienda opera in diversi campi che comprendono: la ricezione delle merci nei 
terminal portuali, servizi doganali, lo stoccaggio delle merci nei magazzini ed il 
trasporto nei luoghi di destinazione. 
1.3.1 Organizzazione 
L’azienda è suddivisa in cinque reparti (logistica, amministrazione, operazioni 
doganali, general cargo, marketing) coordinati dal direttore generale. Di seguito si 
riporta l’organigramma rappresentante la struttura aziendale: 
15 
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Figura 5 Organigramma aziendale 
 
1.3.2 Mercato 
L’azienda ha fatturato nell’ultimo anno 9.000.000 di euro affermandosi come una 
delle più importanti aziende logistiche sul territorio nazionale. 
La sua offerta di servizi varia dall’importazione di legname e cellulosa a servizi di 
trasporto import/export di contenitori a servizi doganali. 
 Trasporti: l’azienda offre servizi di trasporto su tutto il territorio nazionale sia 
con veicoli di proprietà sia usufruendo di terzi trasportatori. La sua 
organizzazione permette ai propri clienti di ricevere i propri prodotti nel 
rispetto dei tempi previsti garantendo un servizio di massima qualità. 
 Legname: Mito è il leader indiscusso nel settore delle importazioni di legno 
dall’africa occidentale. L’azienda si avvale di grandi compagnie di navigazione, 
con un contratto di servizio che garantisce carichi costanti. Offre, inoltre, un 
servizio completo ai propri clienti dal porto di carico al porto di destinazione, 
garantito dalla presenza di spedizionieri doganali all’interno 
dell’organizzazione, cosi come depositi doganali interni e aree portuali 
esterne. 
Amministratore 
Unico 
Claudio Torchia
Reparto 
Marketing
Antonio Bonsignori
Ufficio 1
3 dipendenti
Reparto Dogana
Alessandro 
Benedetti
Ufficio 2
4 dipendenti
Reparto 
Amministrazione
Marco Revello
Ufficio 3
3 dipendenti
Reparto Logistica
Luca Baldini
Ufficio 4
5 dipendenti
Ufficio operazioni 
Portuali
2 dipendenti
Magazzino 
interporto 
Vespucci 
4 operatori
Reparto General 
Cargo
Alessandro 
Gualandi
Ufficio 5
3 dipendenti
Direttore 
Generale
Fabrizio Santini
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 Cellulosa: con 550 spedizioni al mese Mito è tra le aziende leader in Toscana 
per le importazioni di cellulosa. In stretta collaborazione con il gruppo CILP 
(compagnia impresa lavoratori portuali) Mito gestisce n massiccio traffico di 
merci per servire diversi importatori nella provincia di Lucca e altri clienti sul 
territorio nazionale. L’azienda, si avvale, per la conservazione dei beni, di due 
magazzini interni all’area portuale e due magazzini situati all’interporto 
Vespucci. La società beneficia di una corsia preferenziale in tutte le baie di 
carico all’interno del porto. Grazie a questa specificità, è in grado di offrire ai 
propri clienti un flusso continuo di merci. 
 General cargo: Mito gestisce tutti gli aspetti dell’importazione e esportazione 
di diversi tipi di merci da e per tutti i porti commerciali, in particolare in quelle 
aree dell’estremo oriente che stanno vivendo un rapido sviluppo (Libia, 
Marocco, Algeria, Tunisia). 
 Customs broker: come broker doganale, Mito svolge tutti i compiti e le 
procedure amministrative connesse con l’importazione e l’esportazione. 
Come un broker doganale, l'agenzia si occupa di importazioni di frutta dal Cile, 
Argentina e Sudafrica. Questi beni vengono gestiti dal terminal reefer, per i 
quali l'azienda svolge dazi doganali e fitosanitarie, le ispezioni delle merci, 
controlli di qualità e soddisfa i requisiti sanitari marittimi. 
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Il fatturato complessivo può essere ripartito come in figura 6
 
Figura 6 Fatturato complessivo 
Si nota che la maggior parte dell’attività dell’azienda riguarda la movimentazione 
della cellulosa. 
 
1.4 LA CELLULOSA 
1.4.1 Descrizione 
La cellulosa è un polisaccaride filiforme costituito da un numero molto elevato di 
molecole di glucosio disposte in catene; è il principale costituente della parete delle 
cellule vegetali e svolge la funzione di sostegno in tutto il regno vegetale; si ottiene 
industrialmente sottoponendo a trattamento meccanico e chimico il legno di alcune 
piante e alcuni sottoprodotti agricoli e ha notevole importanza nella fabbricazione 
della carta e nella preparazione di derivati utilizzati nella produzione di fibre tessili, di 
materie plastiche e di esplosivi. 
La cellulosa è importante commercialmente in quanto da essa si ricavano numerosi 
derivati: il diacetato di cellulosa, usato ad esempio nella produzione di montature di 
occhiali o per fare i pettini; il rayon, si ottiene dalla cellulosa in una soluzione di 
75%
10%
10%
5%
Fatturato
Cellulosa General Cargo Servizi operazioni doganali Trasporti spot
18 
Analisi e miglioramento del processo di movimentazione della cellulosa: il caso MITO 
agency 
idrossido di sodio e solfuro di carbonio, con lo stesso metodo si può ottenere il 
cellophane, ma il prodotto più importante derivato dalla cellulosa è la carta. 
La prima operazione, relativa alla lavorazione del legname, è eseguita sul luogo 
d'origine della pianta e consiste nella scortecciatura; il legno viene poi spezzettato a 
tronchetti e quindi sminuzzato; in seguito i minuzzoli vengono cotti in una soluzione 
acquosa detta “liscivio” a temperatura e pressione elevata in particolari bollitori; e 
durante questa fase il legno viene disintegrato: la lignina, infatti, viene attaccata dalla 
soluzione e si isolano le cellulose ancora grezze. A questa segue un’operazione detta 
assortimento, in cui la cellulosa viene passata attraverso una serie di filtri di lavaggio; 
estratto il liscivio esausto la cellulosa è mescolata con liscivio nuovo. Finita la serie di 
liscivi, la cellulosa viene lavata, raccolta in tini e dispersa in acqua, e quindi passata 
attraverso i vagli che fermano le impurità ed i residui di minuzzolo lasciando così 
passare solo le fibre. La cellulosa dopo questa fase si può considerare pronta: è 
cellulosa naturale, in altre parole cellulosa grezza, caratterizzata da un colore 
brunastro. A questo punto è necessario eliminare il più possibile la colorazione 
brunastra della cellulosa nel caso si debba usare per carte bianche. L’imbianchimento 
può essere fatto con vari sistemi, ma il tipo più diffuso è il trattamento con il cloro o 
coi suoi derivati e dopo l’imbianchimento, la cellulosa viene ripetutamente lavata per 
togliere le tracce di prodotti chimici impiegati nell’imbianchimento. A questo punto 
viene disidratata ed essiccata, tagliata in fogli e confezionata in balle pronta per 
essere spedita alle cartiere. 
1.4.2 Il mercato mondiale 
La maggior parte della cellulosa proviene da alberi a rapida crescita (pioppi, eucalipti, 
abeti, betulle etc.) coltivati apposta nel Nord del Canada, dell’Europa, del Brasile. Gli 
alberi tagliati sono immediatamente sostituiti da un egual numero di nuove piante 
che saranno pronte per il taglio dopo 10/20 anni: in tal modo il patrimonio boschivo 
non si impoverisce mai. 
1.4.2.1 Tipi di cellulosa 
Esistono diversi tipi di cellulosa grezza che si differenziano in base al prodotto finale 
che andranno a comporre. 
19 
Analisi e miglioramento del processo di movimentazione della cellulosa: il caso MITO 
agency 
I principali importati nel porto di Livorno sono i seguenti: 
 UKSP – UNBLEACHED KRAFT SOFTWOOD PULP che viene usato per la 
produzione della carta 
 UKHP – UNBLEACHED KRAFT HARDWOOD PULP che viene usato per la 
produzione della carta 
 FLUFF – FLUFF PULP che viene usato per la produzione di pannolini e simili 
 KLB che viene usato per la produzione di cartone per imballaggi 
 
1.4.2.2 Produttori, intermediari, clienti 
La maggior parte della cellulosa viene prodotta in sud-America e negli Stati Uniti ed 
esportata verso il mercato asiatico ed europeo. 
Le aziende produttrici che si contendono il primato mondiale sono: 
 Eldorado, Cenibra, Suzano, Fibria situate in Brasile 
 Arauco, CMPC che hanno la loro sede produttiva in Cile 
 International Paper posizionata in USA 
 
Il ciclo logistico della cellulosa inizia a valle della produzione e prevede il traporto 
nelle aree portuali dei paesi d’origine che avviene su strada o attraverso le linee 
ferroviarie. 
Prosegue via mare trasportata all’interno di contenitori o tramite l’utilizzo di break 
bulk cargo (merce spedita unitizzata ma non in contenitori marittimi standard come 
pallet, fusti o casse). 
La merce arriva nei porti di destinazione dove, una volta controllata dall’ente 
preposto, viene presa in carico dall’intermediario che si occupa dello scarico dalla 
nave e del trasporto al cliente finale. 
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Nel caso specifico MITO si occupa di tutte le operazioni necessarie a far arrivare la 
merce dal porto di Livorno alle destinazioni finali quali lo scarico dalla nave, il 
trasporto ai magazzini, la conservazione e il trasporto finale verso le cartiere. 
I clienti finali di questo ciclo sono le 122 industrie cartarie italiane che hanno 156 
stabilimenti produttivi e che producono circa 8,6 milioni di tonnellate di carta 
all’anno. 
Il distretto produttivo principale italiano risiede nella provincia di Lucca con alcune 
delle più importanti cartiere e scatolifici italiani: 
L’area territoriale della provincia di Lucca, nella quale si concentra il Distretto 
cartario, comprende 12 Comuni (Capannori, Porcari, Altopascio, Pescia, Villa Basilica, 
Borgo a Mozzano, Fabbriche di Vallico, Gallicano, Castelnuovo Garfagnana, Barga, 
Coreglia Antelminelli, Bagni di Lucca) ed ha un’estensione di circa 750 kmq. 
Nel complesso, il settore cartario e cartotecnico del distretto comprende più di 100 
aziende con un fatturato pari a quasi 3.500 milioni di euro, ed un numero di occupati 
oltre le 6.500 unità 
Il Distretto, con circa 900.000 tonnellate annue, detiene il controllo di circa l’80% 
della produzione nazionale di carta tissue (17% del dato europeo) e, con circa 
1.000.000 tonnellate annue, un valore prossimo al 40% della produzione di cartone 
ondulato nazionale (5% del dato europeo). 
Altri distretti risiedono nella provincia di Ancona, Pordenone, Udine, Frosinone. 
Alcuni clienti MITO 
FABRIANO(GRUPPOFEDRIGONI) LUCART 
BURGO GROUP KIMBERLY CLARK 
CHAM PAPER GROUP TRONCHETTI 
EUROVAST DELICARTA 
 
Figura 7 Clienti Mito 
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Di seguito si riporta uno schema generale del macro-processo di importazione 
della cellulosa. 
 
Produttore di cellulosa
magazzino
Produttore di cartaOperatore portuale(CILP)
Intermediario (MITO)
dogana
Armatore
trasportatore
 
Figura 8 Macro-processo d'importazione della cellulosa 
Come si può notare dalla figura 8 i soggetti coinvolti sono molteplici e le relazioni tra 
gli stessi complesse. 
Nei successivi capitoli verranno descritte tutte le fasi del processo e le azioni messe 
in atto per migliorarlo. 
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2 ANALISI DEL PROCESSO 
2.1 INTRODUZIONE 
La prima parte del lavoro svolto in azienda ha previsto lo studio del processo di 
movimentazione della cellulosa. Il seguente capitolo descrive in dettaglio le fasi del 
processo logistico che comprende una parte operativa cioè delle operazioni fisiche 
ed una che riguarda le informazioni ed i documenti che accompagnano la merce nel 
suo ciclo logistico. I successivi paragrafi illustrano come funzionano e come si 
interfacciano i due processi  
2.2 DESCRIZIONE DEL PROCESSO 
Possiamo considerare la logistica come l’insieme di due tipologie di attività 
fondamentali, lo stazionamento ed il trasferimento. Queste attività avvengono a 
diversi livelli della rete logistica. Ad esempio se consideriamo una rete di magazzini, 
porti, fabbriche in cui ogni punto rappresenta un nodo avremo dei trasferimenti tra i 
nodi (tra porto e magazzini, tra magazzino e produzione) e delle soste all’interno dei 
nodi (il materiale staziona all’interno del magazzino).  
La logistica ha come funzione la pianificazione, la gestione ed il coordinamento dei 
trasferimenti e delle soste di materiali. Le attività, hanno la necessità di essere 
organizzate per il raggiungimento dell’obbiettivo (PIANIFICAZIONE), è necessario 
sovraintendere alla loro esecuzione (GESTIONE), ed è necessario legare tra di loro le 
attività (COORDINAMENTO). All’interno della logistica queste operazioni sono svolte 
attraverso quattro macro-processi: 
• Trasferimenti 
• Magazzino 
• Trasporti 
• Flussi informativi e gestione documentale 
Il macro-processo trasferimenti si occupa di pianificare le soste ed i trasferimenti, 
ovvero decide il livello di accumulo dei materiali all’interno dei diversi nodi della rete 
e quando devono essere effettuati i trasferimenti tra i nodi. Il macro-processo 
magazzino si occupa della gestione delle soste all’interno dei nodi, il macro-processo 
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trasporti si occupa della gestione dei trasferimenti del materiale tra i nodi mentre il 
macro-processo dei flussi informativi si occupa di coordinare i legami tra le varie 
attività all’interno dei vari processi. 
Questa risulta essere una descrizione generale del macro-processo divisa nelle sue 
parti principali. 
Il processo di importazione della cellulosa è stato diviso nelle sue fasi principali che 
verranno descritte in dettaglio nei successivi paragrafi. 
Questo processo consta delle seguenti macro-fasi: 
 Lo sbarco 
 Il trasferimento in magazzino 
 Lo stoccaggio 
 Il trasporto 
 
Figura 9 Fasi del processo di importazione 
 
Le fasi operative sono seguite parallelamente da una consistente mole di flussi 
informativi e dalla gestione dei documenti ad essi associati. 
 
 
2.3 I FLUSSI INFORMATIVI E LA GESTIONE DOCUMENTALE 
Nelle aziende, a fondamento di ogni attività di amministrazione, vi è la necessità di 
un adeguato ed efficace processo di gestione documentale. 
I documenti, cartacei o elettronici, sono gli strumenti di lavoro indispensabili per 
l'organizzazione aziendale in quanto trasmettono informazioni tra gli operatori e 
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definiscono, regolano, disciplinano le varie attività. 
Le attività connesse alla trattazione dei documenti negli uffici sono spesso regolate 
da una procedura prestabilita, il così detto processo di gestione dei documenti che 
determina le azioni e le decisioni da compiere a seguito di particolari eventi che 
occorrono all'interno dell'ufficio, come ad esempio, la ricezione di un nuovo 
documento o l'apposizione di una firma di visto. 
Il processo fisico della movimentazione della merce è seguito in parallelo dalla 
ricezione, redazione e distribuzione dei documenti necessari affinché il prodotto 
possa viaggiare. I beni di provenienza extracomunitaria sono vincolati ad un regime 
doganale sospensivo e necessitano di una serie di documenti per poter essere 
trasportati. 
La gestione di questi documenti è costituita dall'insieme delle attività finalizzate alla 
organizzazione, assegnazione e al reperimento della documentazione ricevuta, 
inviata o prodotta per l'esecuzione delle attività aziendali. 
Consente infatti la corretta registrazione di protocollo, l'assegnazione, la 
classificazione, la fascicolazione, il reperimento e la conservazione dei documenti 
informatici. 
Essa prevede le seguenti attività principali: 
 registrazione e protocollazione con trattamento delle immagini 
(digitalizzazione dei documenti cartacei); 
 assegnazione per via telematica al destinatario; 
 gestione avanzata della classificazione e fascicolazione dei documenti  
 collegamento dei documenti alla gestione dei procedimenti. 
 
La prima fase del processo inizia quando una cartiera italiana contatta il produttore 
di cellulosa estero. In questa fase le due parti definiscono i termini del contratto, le 
modalità di trasporto e le specifiche di fornitura. Si generano, così; due documenti: la 
fattura, che comprova l’avvenuta cessione dei beni, e il contratto che stipula a chi 
faranno carico le responsabilità e le spese del trasporto della merce e delle operazioni 
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necessarie affinché essa arrivi nel luogo di destinazione (nella maggior parte dei casi 
la merce viaggia sotto la clausola DAP). 
Il produttore si rivolge ad una compagnia di navigazione che ha il compito di 
consegnare la merce al porto di destinazione che nel caso specifico è il porto di 
Livorno. In questa fase si generano altri due documenti la fattura ed il delivery, che 
servono a far sì che la merce possa essere scaricata in porto. 
Si riporta l’elenco dei documenti necessari affinché la merce possa essere importata, 
e la loro descrizione: 
 Polizza di carico (B/L) 
La polizza di carico (o “bill of lading”) è il documento più importante, tra quelli che 
l’azienda dovrà ricevere dalla compagnia di trasporto. Tale documento dovrà 
specificare la compagnia di trasporto, la compagnia di esportazione, la compagnia 
dell’importatore, la tipologia della merce, il volume della merce e l’Incoterm 
utilizzato. 
La polizza di carico è un documento obbligatorio e dovrebbe essere consegnata 
all’importatore (insieme alla fattura commerciale e alla distinta del contenuto) entro 
due settimane a partire dal versamento del saldo finale. 
 Fattura commerciale (C/I) 
La fattura commerciale (o “commercial invoice”) dovrà specificare il valore del carico, 
la tipologia delle merci, e il nome della compagnia dell’importatore. L’agente 
portuale nel porto di destinazione utilizzerà tale documento per calcolare l’IVA e i 
dazi doganali corrispondenti alle merci importate. 
 Distinta del contenuto (P/L) 
La distinta del contenuto (o “packing list”) dovrà specificare il volume, la tipologia e 
la quantità del prodotto che si sta importando. 
 Certificato di origine 
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Il certificato di origine specifica l’origine delle materie prime e/o del prodotto. In certi 
casi è necessario per determinare il valore dei dazi o evitare eventuali embarghi. Il 
certificato di origine è obbligatorio solo in certi paesi (di solito quando si importa cibo, 
prodotti chimici o materie prime). 
I documenti descritti possiedono modalità di redazione distribuzione e conservazione 
diverse a seconda della fase in cui si trovano e verranno descritte nei successivi 
paragrafi. 
 
2.4 SBARCO 
 
Le navi arrivano con cadenze mensile di circa 6/8 navi adibite al trasporto della 
cellulosa al mese. L’armatore, ovvero la compagnia che si occupa del trasporto dal 
paese di produzione, consegna il carico al porto di Livorno. Lo sbarco della merce a 
terra è gestito da CILP (compagnia impresa lavoratori portuali) che ha la 
responsabilità sulle operazioni di scarico della nave in quanto è proprietaria e 
responsabile della gestione dei mezzi necessari alla movimentazione della cellulosa. 
 
Mito possiede un accordo di partnership con CILP e delega alla compagnia portuale il 
processo di messa a terra dei legacci di cellulosa. 
L’armatore della nave decide se le condizioni meteo sono adatte alle operazioni di 
scarico, per garantire prima di tutto la sicurezza del personale sottobordo e 
preservare la qualità della merce che potrebbe danneggiarsi a causa dell’umidità 
dovuta alla pioggia. 
Una volta ricevuto il permesso di procedere alle operazioni di sbarco gli operatori Cilp 
provvedono ad ancorare a banchina la nave e attraverso l’utilizzo di una Gru portuale 
GOTTWALD da Kg. 70.000 e scaricano i legacci di cellulosa a terra.  
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Esistono doversi tipi di mercantili dedicati al trasporto di cellulosa, i quali variano da 
una capacità di circa 15000 tonnellate ad una di circa 40000 tonnellate. 
Nel caso di navi piccole ovvero con capacità di 15000 tonnellate, la cellulosa 
appartiene esclusivamente ai clienti Mito mentre nel caso di navi più grandi fino a 
40000 tonnellate la cellulosa appartiene a clienti di diversi operatori marittimi. Nel 
secondo caso, i lotti contenuti al suo interno sono gestiti autonomamente dai diversi 
operatori marittimi. 
Mito si occupa di organizzare i trasferimenti della cellulosa in modo che non sosti 
sulla banchina portuale a lungo. Attraverso l’utilizzo di carrelli elevatori gli operatori 
portuali provvedono a caricare la merce sui camion addetti al trasferimento nei 
magazzini. Dato che ogni camion ha portata massima di 30 tonnellate, per 
completare il trasferimento di una intera nave da 15000 tonnellate dalla banchina ai 
magazzini servono 500 viaggi.  
Considerando che ogni mezzo compie circa due trasferimenti l’ora servono circa 25 
trasportatori per completare l’operazione di sbarco e trasporto in magazzino in un 
tempo massimo di due giorni. 
 
 
Figura 10 Operazione di sbarco 
Nel caso di Mito, l’azienda riceve dall’armatore della nave la fattura dell’avvenuto 
pagamento da parte della cartiera in questione e il contratto di spedizione che 
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rappresenta legalmente un mandato con il quale lo spedizioniere(Mito) assume in 
nome proprio e per conto del mittente l'incarico di concludere una serie di negozi 
giuridici finalizzati a trasportare della merce da un luogo all'altro. Ovvero è 
responsabile della parte finale del viaggio internazionale ed intermodale della 
cellulosa. 
La merce che sbarca nel porto di Livorno è attualmente allo stato estero cioè è 
vincolata al regime di deposito doganale. L’ufficio trasporti Mito invia all’ufficio 
dogana tutti i documenti necessari affinché i controlli da parte dell’autorità portuale 
vadano a buon fine e la merce possa essere nazionalizzata e quindi possa lasciare il 
DDP (deposito doganale privato). 
L’ufficio dogana si occupa di preparare la documentazione relativa alla merce da 
trasferire, spedirla in dogana ed attendere risposta da parte degli operatori doganali. 
Prima che i carichi di cellulosa possano uscire dalle aree portuali ricevono il controllo 
della dogana che può avere tre tipi di esito, quali: 
 CA Conforme ammesso: la merce non necessità di controlli di alcun genere e 
ha il permesso di lasciare le aree portuali 
 CD Controllo documentale: la dogana si riserva il diritto di controllare i 
documenti che accompagnano la merce prima che essa possa lasciare il porto. 
 VM Visita merce: la dogana effettua un controllo ispettivo sulla merce. 
dogana
CD
CA
VM
 
Una volta controllata, la merce passa allo stato successivo in cui non è più allo stato 
estero ma è ufficialmente importata in uno stato comunitario. A questo punto la 
merce possiede tutti i permessi necessari ad essere sdoganata e può essere 
trasportata verso altri magazzini o verso le cartiere clienti. 
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2.5 TRASFERIMENTO IN MAGAZZINO 
Questo macro processo si occupa di pianificare la sosta ed il trasferimento dei 
materiali tra i vari nodi logistici, nel caso specifico tra luogo di scarico della nave e 
magazzini portuali. 
Le operazioni principali che vengono svolte durante questo processo sono 
riassumibili in: 
 controllo giacenza attuale per poter smistare la merce 
 pianificazione viaggi 
Le operazioni di trasferimento dei legacci di cellulosa dalla banchina nei magazzini 
viene pianificata all’interno dell’ufficio trasporti dell’azienda. 
In base alla quantità di merce da trasferire si decide se utilizzare solamente i mezzi di 
proprietà dell’azienda oppure se ricorrere a vettori esterni. 
Un mezzo standard ha portata minima di 28000 kg e massima di 30000 kg, mentre un 
legaccio di cellulosa è composto da 8 balle e pesa 2000 kg, di conseguenza un camion 
può trasportare 15 legacci composti da 120 balle. 
La nave trasporta tra le 15000 ton e le 40000 tonnellate di cellulosa. Utilizzando i 
mezzi con portata di 30 tonnellate, quindi necessitano tra i 500 ed i 1300 viaggi per 
trasferirla nei magazzini. 
In questa fase l’ufficio Mito presente in porto ha il compito di controllo sulla merce. 
Si occupa di verificare che i vettori trasportino la merce intatta senza che abbia subito 
danni durante le operazioni. Inoltre controlla che la cellulosa, una volta entrata nei 
magazzini sia divisa per marca e per partita di merce. 
Una volta effettuato il controllo aggiorna i dati di giacenza e comunica i dati all’ufficio 
trasporti Mito che, modifica il valore delle giacenze nei propri scalari e verifica la 
quantità complessiva presente nei magazzini. 
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2.5.1 Situazione logistica dei magazzini attuali 
L’azienda utilizza attualmente magazzini all’interno dell’area portuale o all’interno 
dell’interporto Vespucci, considerato anch’esso un’estensione dell’area portuale. 
Questi magazzini sono sotto controllo della Dogana e vi vengono immagazzinati i 
materiali in arrivo da stati esteri non appartenenti alla UE in attesa dello svolgimento 
delle operazioni doganali. 
Magazzino Legittimazione d’uso Merce 
Marzocco  Proprietà Cellulosa 
Bartoli Affitto Cellulosa 
Interporto Vespucci Proprietà Merce varia 
Galletti  Affitto Merce varia 
Spagnolo Affitto Cellulosa 
 
Ognuno di questi magazzini può contenere una certa quantità di cellulosa. L’ufficio 
Mito che si occupa della pianificazione della distribuzione della merce contatta 
giornalmente i responsabili di ogni magazzino per verificare l’esatta quantità 
presente al loro interno. 
 
Magazzino Capacità(ton) 
Marzocco  7000 
Bartoli 7000 
Interporto Vespucci 12000 
Galletti  6000 
Spagnolo 2000 
 
I responsabili dei vari magazzini tengono aggiornato un registro nel quale vengono 
annotate le quantità in ingresso/uscita dal magazzino. Comunicano su richiesta 
all’ufficio responsabile il dato sulla giacenza presente. 
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I base alla disponibilità si distribuiscono le partite di cellulosa fino a saturazione dello 
spazio utile. 
 
2.6 GESTIONE DEL MAGAZZINO 
Il macro-processo magazzino si occupa di gestire la sosta dei materiali. Obbiettivo di 
questa area è quello di rendere il fermo della merce il più efficiente possibile. È 
possibile individuare cinque processi principali, che successivamente possono essere 
scomposti in altri sotto-processi a seconda dell’attività tipica dell’azienda. 
 Ricevimento 
 Stoccaggio 
 Prelievo 
 Spedizione 
 Scorte 
 
Ricevimento: Compito di questo processo è fare in modo che il materiale proveniente 
dalla nave sia riconosciuto e predisposto per entrare in magazzino. In questa fase 
avviene lo scarico del mezzo di trasporto, il riconoscimento delle unità di carico 
tramite documento di trasporto(DDT), il deposito del materiale in una apposita area 
di sosta, l’inserimento dei dati all’interno del sistema informativo, il controllo dei 
materiali ed il loro smistamento. Obiettivo di questo processo è quello di ridurre il 
tempo di attesa dei materiali, procedere alla corretta identificazione del materiale ed 
al corretto smistamento. I camion arrivano nell’area adibita allo scarico esterna ai 
magazzini portuali e gli operatori tramite l’utilizzo di carrelli elevatori provvedono allo 
scarico dei mezzi. 
Stoccaggio: In questo processo il materiale viene conservato all’interno del 
capannone in attesa del successivo prelievo. In questa fase vengono posizionati i 
materiali nelle loro ubicazioni. I legacci vengono impilati nel magazzino uno sopra 
l’altro fino a formare una colonna di 5 legacci che arriva ad una altezza di circa 8 m. 
La cellulosa è divisa per marchio e per proprietà. Infatti ogni cartiere è proprietaria di 
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una certa quantità di cellulosa e ha a disposizione lo spazio in magazzino per un certo 
tempo oltre il quale subisce un aumento del costo giornaliero di stoccaggio. Obiettivo 
di questo processo è evitare lo smarrimento del materiale o il posizionamento errato. 
Prelievo: In questo processo il materiale viene prelevato per essere trasferito dal 
nodo. In questa fase vengono definiti i prelievi che è necessario effettuare, vengono 
prelevati i materiali, identificati, controllati e smistati nelle varie destinazioni. 
Obiettivo di questo processo è quello di rendere breve la fase di prelievo e di ridurre 
i gli errori di identificazione e smistamento. 
Spedizione. In questo processo il materiale prelevato viene preparato per essere 
trasferito all’esterno del magazzino, pertanto è necessario formare le unità di 
spedizione, predisporre la documentazione necessaria e disporre le unità di 
spedizione nella apposita area in attesa che il materiale venga trasferito. Obiettivo di 
questo processo è quello di ridurre al minimo gli errori nella preparazione delle unità 
di spedizione e nella documentazione relativa. 
Scorte: In questo processo vengono riallineate le giacenze contabili con le giacenze 
fisiche in modo che non vi siano differenze. Obbiettivo dell’attività è di ridurre al 
minimo i tempi necessari al suo espletamento e di evitare di introdurre nuovi errori 
nelle giacenze contabili. 
 
 
Figura 11 Magazzino di cellulosa 
 
 
La merce è suddivisa per pratica ,cioè ogni cartiera è proprietaria di una certa 
quantità di cellulosa di una determinata merca proveniente da una determinata casa 
produttrice, ed ogni pratica ha determinati giorni di franchigia(giorni in cui la merce 
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può sostare nel magazzino con le condizioni contrattuali prestabilite senza che le 
tariffe possano essere aumentate).Questo implica che sia divisa all’interno del 
magazzino in zone apposite e che venga tenuto un registro che riporti le date di 
scadenza delle franchigie così da organizzare i trasporti in modo da esaurire la merce 
prima delle date di scadenza.  
La giacenza viene controllata visivamente su richiesta dell’ufficio trasporti e si verifica 
che la merce rimasta corrisponda effettivamente al valore del documento cartaceo 
su cui vengono conservate le quantità iniziali i viaggi in input ricevuti ed i viaggi in 
output effettuati. 
L’ufficio porto e l’ufficio trasporti conservano ed aggiornano lo scalare di 
entrata/uscita dal magazzino in maniera indipendente e provvedono a controllare la 
corrispondenza tra i due dati periodicamente. 
2.7 TRASPORTO 
Questo macro processo si occupa di gestire i trasferimenti di materiali tra i vari nodi, 
in modo particolare tra i magazzini di proprietà o usati dall’azienda verso i clienti. Due 
sono i principali processi di quest’area: 
 Gestione della distribuzione 
 Gestione dei vettori 
Gestione della distribuzione: Questo processo si occupa di gestire la spedizione dei 
materiali verso i vari nodi. In questo processo viene definito il piano di spedizione e 
viene predisposta la documentazione necessaria. Obiettivo di questo processo è di 
ottimizzare le spedizioni in modo da ridurre i costi del trasporto. 
Gestione dei vettori: Questo processo si occupa della gestione dei mezzi sia interni 
che esterni per il trasferimento della merce. In questo processo vengono definiti gli 
accordi con i fornitori esterni per le spedizioni gestite in outsourcing, invece per le 
spedizioni gestite in proprio vengono effettuate tutte le operazioni necessarie alla 
gestione della flotta di automezzi (manutenzione, assicurazione, autisti). Obiettivo 
del processo è l’ottimizzazione delle risorse necessarie, la riduzione dei tempi di 
consegna e l’affidabilità delle consegne. 
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In questa fase gli operatori dell’ufficio trasporti si occupano di: 
 controllare la giacenza dei vari magazzini e pianificare le consegne  
 contattare i vettori e stipulare accordi per i trasporti 
 predisporre tutta la documentazione necessaria ai vettori in modo che 
possano consegnare la merce 
la giacenza viene controllata tramite contatto telefonico con i responsabili dei 
magazzini che provvedono a effettuare il conteggio dei legacci di cellulosa rimasti e a 
comunicarlo.  
Il contatto con i trasportatori avviene per mezzo e-mail oppure contattandoli 
telefonicamente, ricorrendo ai siti web degli stessi trovati in rete o da un elenco di 
contatti che ogni operatore possiede sul proprio terminale. I trasporti sono 
organizzati in tre categorie principali: 
 Lucca e zone limitrofe 
 Italia 
 Estero 
 
Lucca e zone limitrofe: i trasportatori in parte sono sotto contratto con l’azienda ed 
in parte sono esterni. La relazione con i vettori esterni è di lungo periodo in quanto 
le cartiere della lucchesia hanno una richiesta continua di merce. Per riuscire a 
soddisfare questo bisogno Mito si avvale di una flotta di mezzi che svolgono 
esclusivamente questa tratta, in modo da instaurare uno stretto rapporto con i 
fornitori per offrire ai propri clienti un servizio più rapido e puntuale.  
Italia: i viaggi per le altre cartiere italiane sono pianificati sulla loro richiesta. E’ la 
cartiera stessa a stabilire quanto e quando far arrivare la merce in base alla propria 
produzione. L’ufficio trasporti si occupa quindi di contattare aziende di trasporto 
usando delle liste di fornitori e pianificando con esse i viaggi.  
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Estero: per questo tipo di trasporti in procedimento lo stesso dei viaggi nazionali con 
la differenza del parco fornitori che risulta essere più ristretto 
L’ufficio contatta la cartiera cliente e trova un accordo su quanta merce deve 
consegnare possibilmente entro i termini stabiliti. Ogni cartiera cliente ha comprato 
e tiene in magazzino una certa quantità di legacci di cellulosa che verranno consegnati 
nella quantità e nei tempi stabiliti da contratto. Mito si occupa di consegnare questa 
merce al cliente finale rispettando la data di scadenza imposta dalla franchigia e la 
quantità giornaliera o settimanale imposta dal cliente. Ogni giorno con 
programmazione per il successivo l’addetto contatta telefonicamente i vettori per 
esaurire le consegne programmate per il giorno successivo. 
Affinché la merce riceva il permesso di uscire dalle aree portuali deve essere 
accompagnata da alcuni documenti, quali: DDT e A22. 
I documenti vengono inviati tramite e-mail dall’ufficio trasporti all’ufficio che risiede 
in porto. L’ufficio porto ha il compito di consegnare ai vettori i documenti ed 
indirizzare gli stessi verso i magazzini e di controllare che i vettori rispettino le 
condizioni di carico e che la merce non subisca danneggiamenti prima dell’uscita dalle 
aree portuali. 
A fine giornata l’ufficio porto comunica i dati relativi alle operazioni effettuate che 
comprendono: 
 controllo dell’effettivo svolgimento dei viaggi programmati 
 controllo della giacenza rimasta in magazzino 
 pianificazione delle operazioni da effettuare il giorno successivo 
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3 ANALISI E MIGLIORAMENTO 
3.1 INTRODUZIONE 
Il progetto formativo ha previsto una prima fase di studio del processo logistico che 
interessa il commercio della cellulosa e tutto ciò che gravita intorno ad esso. 
Durante l’analisi sono stati riscontrati alcuni problemi riguardanti l’ufficio trasporti, 
soprattutto durante la fase di organizzazione dei viaggi per motivi legati alla poca 
strutturazione delle procedure e alla mancanza di condivisione delle informazioni. 
I successivi paragrafi illustrano in dettaglio le problematiche analizzate e le relative 
azioni messe in atto per ridurle. 
3.2 PROBLEMI RISCONTRATI 
L’analisi del processo composto dalle fasi precedentemente descritte ha portato 
all’individuazione di alcune problematiche: 
 Comunicazione tra uffici poco efficace 
 Organizzazione dei trasporti non strutturata 
 Procedure di controllo da parte dell’ufficio porto inefficaci 
 Informazioni sulla giacenza nei magazzini imprecise 
 Capacità totale dei magazzini attualmente utilizzati 
Le problematiche riscontrate sono state studiate e sono state proposte delle soluzioni 
migliorative. L’analisi e le relative soluzioni apportate sono descritte nel successivo 
paragrafo che le illustra in dettaglio. 
 
3.2.1 Comunicazione 
 
L’azienda è giovane e formata da persone provenienti da realtà lavorative precedenti 
molto diverse. Questo crea dei problemi dal punto di vista delle comunicazioni tra i 
vari uffici e nella condivisione delle informazioni. 
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La parte più critica del processo di scambio di informazioni risiede nella 
comunicazione tra ufficio porto e ufficio trasporti. I due uffici hanno bisogno di 
comunicare perché gli operatori dell’ufficio traffico pianificano i viaggi e comunicano 
il programma contenente vettori e destinazioni del giorno successivo all’ufficio porto 
che man mano che i camion si recano al carico smarca coloro che hanno caricato con 
successo e sono partiti verso le proprie destinazioni. 
Il programma giornaliero dei viaggi non è condiviso ma viene inviato per e-mail al 
mattino e restituito alla sera modificato. L’ufficio porto riceve il programma 
giornaliero al mattino. Durante l’arco della giornata i trasportatori: arrivano, ritirano 
i documenti di trasporto, caricano la merce e partono verso le cartiere a cui sono 
destinati. Man mano che la merce esce dalle aree portuali viene aggiornato il 
documento “programma giornaliero” in modo da controllare che tutti i vettori 
abbiano rispettato gli accordi e che tutti i viaggi programmati siano andati a buon 
fine. 
I problemi nascono quando un trasportatore non si presenta al carico e l’ufficio porto 
non comunica in tempo l’informazione di mancato arrivo. L’ufficio trasporti non 
ricevendo questa informazione non ha il tempo per sostituire il vettore ed effettuare 
comunque il trasporto. 
Questa mancanza ha ripercussioni sulla qualità del servizio offerto in quanto le 
cartiere non ricevendo la merce potrebbero avere ritardi nella produzione con 
conseguenti costi che ricadrebbero sull’azienda. 
Altre problematiche di comunicazione tra i due uffici si riscontrano nel numero di 
telefonate scambiate che risulta essere molto alto in quanto condividendo file e 
informazioni gli operatori sono costretti ad aggiornarsi continuamente sulla 
situazione usando il telefono. Ogni errore nei documenti viene comunicato così, 
portando la quantità di telefonate giornaliere ad un numero talmente elevato da 
avere ripercussioni negative sul tempo dedicato al lavoro di pianificazione dei carichi 
per i giorni successivi. 
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In conclusione il problema fondamentale è che l’ufficio trasporti non conosce in 
tempo reale la situazione nella zona di carico con conseguenti problemi di 
pianificazione. Le proposte di miglioramento e le relative azioni correttive sono 
riportate nel paragrafo 3.3.1. 
 
 
3.2.2 Organizzazione dei trasporti 
 
I trasporti sono una delle attività core dell’azienda. La loro organizzazione ha 
un’importanza strategica nel garantire un elevato livello di qualità del servizio offerto. 
Il processo di pianificazione prevede alcune attività come: 
 organizzazione dei trasferimenti dalla nave ai magazzini 
 contatto con i trasportatori  
 organizzazione del trasporti verso le cartiere 
 monitoraggio dei viaggi 
 
 
Un fattore critico per ottenere un servizio efficacie è quello dell’organizzazione 
giornaliera dei trasferimenti. L’azienda ha un parco fornitori numeroso ma le 
informazioni sugli stessi risultano essere frammentate e poco condivise. Si è venuta 
a creare la necessità di strutturare un metodo di accesso alle informazioni riguardanti 
i fornitori fruibile da tutti i dipendenti interessati. 
Oltre a questo, essendo il numero aziende fornitrici del servizio di trasporto elevato, 
si è deciso di creare un metodo per classificare le aziende in modo da semplificare la 
scelta tra le aziende contenute nel parco fornitori. 
I trasporti sono divisi in tre macro-categorie: 
 trasferimenti fra nave e magazzini o tra magazzini 
39 
Analisi e miglioramento del processo di movimentazione della cellulosa: il caso MITO 
agency 
 trasferimenti da magazzini a cartiere della zona di Lucca 
 trasferimenti verso le altre zone d’Italia  
Per quanto riguarda i trasferimenti interni alle aree portuali l’azienda utilizza 
principalmente i mezzi di proprietà organizzandoli in base alle necessità giornaliere. 
Questi tipi di trasferimenti sono concentrati lungo il periodo di sbarco della cellulosa 
dalla nave e si risolvono in circa due/tre giorni lavorativi. L’ufficio traffico ha la 
disponibilità completa del proprio personale per svolgere questo tipo di attività, salvo 
rari casi di picchi di domanda elevati in cui si ricorre anche ad alcuni fornitori esterni. 
 
Diversa risulta essere la pianificazione dei trasporti verso la provincia di Lucca in 
quanto le cartiere necessitano di un flusso giornaliero costante di rifornimento di 
cellulosa. Per questo l’azienda utilizza una serie di fornitori del servizio di trasporto 
specializzati con cui ha instaurato relazioni di lungo periodo. Il programma giornaliero 
viene organizzato dall’ufficio preposto il giorno precedente a quello di esecuzione 
dell’attività. Viene successivamente comunicato alle aziende fornitrici che inviano i 
propri mezzi al carico il giorno successivo. Come precedentemente detto Mito si 
rivolge a fornitori che utilizza da tempo e che svolgono esclusivamente questa tratta. 
I trasporti nazionali, a differenza di quelli verso la provincia lucchese, non hanno una 
cadenza giornaliera ma dipendono dalla richiesta delle fabbriche. Questo comporta 
un incremento della difficoltà nell’organizzare questi viaggi. L’azienda trova difficoltà 
nell’istaurare rapporti di lungo periodo con i trasportatori che effettuano tratte 
diverse da quella Livorno-Lucca complicando la pianificazione dei trasporti. In questo 
caso vengono chiamati “spot” cioè servizi che non si ripetono in maniera 
continuativa. Sono tratte lunghe quindi il trasportatore ha bisogno di effettuare il 
viaggio di andata carico, effettuare la consegna, caricare altra merce e tornare al 
luogo di partenza. Non è conveniente viaggiare con il mezzo vuoto né per il 
trasportatore né per chi compra il servizio. Questo crea un problema di ricerca del 
trasportatore che effettuerà la consegna per Mito, in quanto l’azienda ha bisogno 
solo del trasporto verso le proprie destinazioni e non necessita di caricare altra merce 
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per il ritorno. Quindi il vettore dovrà organizzare il viaggio di ritorno per proprio conto 
altrimenti applicherà una tariffa che risulterà essere fuori mercato. 
Questo tipo di trasporti vengono organizzati contattando telefonicamente i fornitori, 
ricorrendo ad alcune liste di contatti e all’esperienza del personale che conosce le 
zone in cui lavorano e le tratte che solitamente effettuano. 
Una volta ricevuta la richiesta di fornitura da un cliente il personale dell’ufficio 
trasporti inizia a contattare i trasportatori offrendo la possibilità di effettuare il 
viaggio e concordando con essi il prezzo del servizio. Le tariffe vengono calcolate in 
base ai chilometri percorsi e vengono dettate dal mercato ed al numero di tonnellate 
che è possibile trasportare, in genere dalle 28 t alle 30 t. 
L’analisi del processo di organizzazione dei trasporti ha dato alcuni spunti di 
miglioramento soprattutto nella ricerca dei fornitori esterni e nella loro 
classificazione in base alle loro tratte di competenza ed alla qualità del servizio. 
Il problema principale dell’intero processo è la ricerca dei vettori che comporta 
l’esecuzione di centinaia di telefonate giornaliere che risultano essere causa di 
allungamento dei tempi di pianificazione dei viaggi. 
I miglioramenti apportati a seguito di questa analisi sono interamente riportati nel 
successivo paragrafo 3.3.2. 
 
 
 
 
3.2.3 Procedure di controllo 
 
Attualmente le operazioni di carico dei mezzi sono gestite dall’ufficio Mito presente 
all’interno delle aree portuali. Gli operatori si occupano di ricevere i mezzi, indirizzarli 
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verso i luoghi di carico, consegnare loro i documenti necessari per trasportare la 
merce all’esterno. 
Il diagramma di flusso illustrato di seguito mostra come viene svolto il processo di 
carico della merce.  
Inizio
DDT compilati 
correttamente?
Mezzo si reca al 
carico
Fine
Sì
Ufficio trasporti 
invia programma 
giornaliero
Ufficio trasporti 
invia DDT
Arrivo 
trasportatore al 
controllo
Consegna DDT
Carico
Mezzo carico esce 
dalle aree portuali
NO
 
Figura 12 Diagramma di flusso 
È stata riscontrata una mancanza di controllo da parte del personale addetto alla 
ricezione dei mezzi al carico che provoca errori talvolta anche gravi che possono 
determinare una drastica riduzione della qualità del servizio offerto. Le 
problematiche riscontrate durante l’analisi del processo sono riassumibili in: 
 errore documentale(DDT): la mancanza di condivisione delle informazioni tra 
i vari uffici provoca errori frequenti nella stesura dei DDT. Infatti i DDT 
vengono compilati interamente dal personale dell’ufficio trasporti che si 
occupa della stesura dei documenti e dell’invio all’ufficio porto che li controlla 
e li consegna ai vettori. Spesso, però, compilare i DDT in anticipo rispetto 
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all’arrivo dei mezzi non implica necessariamente un risparmio di tempo ma 
crea ritardi dovuti all’errata compilazione in quanto le aziende che offrono il 
servizio di trasporto effettuano continui cambi di programma inviando mezzi 
e trasportatori differenti da quanto programmato. Questo provoca ritardi 
dovuti all’errata compilazione dei DDT che devono essere scartati e redatti di 
nuovo. 
 merce consegnata in pessimo stato: si riscontra una mancanza di controllo 
sulla merce al carico che provoca consegne di cellulosa non in ottimo stato 
con conseguenti lamentele dei clienti. I trasportatori si recano in porto, 
ricevono i documenti, effettuano il carico ed escono. La procedura, quindi, 
non prevede il controllo sulla merce caricata che potrebbe presentare difetti 
dovuti all’umidità o lacerazioni dovute all’errata movimentazione durante le 
operazioni di carico. 
 Carico di merce errata: il rischio più grave è riscontrabile nel carico di merce 
di un tipo rispetto ad un altro. Questo provoca un disservizio grave in quanto 
il cliente vedrà recapitarsi cellulosa di una qualità diversa da quella che aveva 
scelto. Questo è dovuto al fatto che non esiste una procedura che preveda il 
controllo dei mezzi in uscita dai magazzini. 
 
 
Le problematiche riscontrate hanno portato ad alcune proposte di miglioramento e 
alle relative azioni correttive che vengono riportate nel paragrafo 3.3.3. 
 
 
3.2.4 Controllo delle giacenze nella gestione del magazzino 
 
L’ azienda possiede o utilizza diversi magazzini situati all’interno delle aree portuali, 
interamente adibiti allo stoccaggio della cellulosa o anche di altri materiali. 
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La cellulosa è divisa in settori all’interno dei magazzini ed ognuno di questi contiene 
un cerco tipo di cellulosa divisa a sua volta in diverse partite appartenenti a cartiere 
diverse. 
Ogni azienda produttrice di carta possiede una certa quantità di cellulosa che viene 
conservata nei magazzini Mito in attesa di essere consegnata. La cartiera concorda 
con l’ufficio traffico la cadenza delle consegne in modo da esaurire la merce nei 
termini stabiliti dalle franchigie. 
Mito si occupa di registrare e monitorare le quantità che entrano ed escono dai propri 
magazzini. Ogni partita di cellulosa che viene stoccata possiede uno scalare formato 
Excel sul quale si annota la quantità iniziale di cellulosa di una certa partita e, man 
mano che la merce viene spedita si aggiorna scalando dalla quantità rimasta. I 
magazzini hanno un proprio responsabile che ha il compito di tenere sotto controllo 
la giacenza e comunicare le informazioni all’ufficio centrale in modo che possa avere 
la visione completa delle quantità presenti all’interno dei propri magazzini. L’ufficio 
centrale possiede anch’esso il proprio documento elettronico sul quale registra le 
operazioni di ingresso uscita della merce e le quantità rimanenti di ogni partita di 
cellulosa. 
 
Figura 13 Comunicazione tra magazzini e ufficio centrale 
 
Uno dei principali problemi riguardanti la determinazione della quantità di cellulosa 
presente nei vari magazzini, risiede nel fatto che ogni attore coinvolto nel processo 
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di controllo possiede il proprio documento sul quale registra la quantità che entra ed 
esce dal magazzino. Questo determina incertezza da parte dell’ufficio centrale sul 
dato effettivo della merce in stock. Spesso, il dato che determina la quantità di una 
certa partita di cellulosa, registrato dal responsabile di magazzino, non coincide con 
quello registrato dall’ufficio centrale. Si ricorre a continui controlli fisici sulla merce 
recandosi in magazzino e provvedendo al conteggio visivo dei legacci presenti per 
verificare l’effettiva quantità. Questo comporta un spreco di tempo notevole. 
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Figura 14 Foglio excel magzzino 
 
Mito vorrebbe avere l’informazione virtuale della quantità presenti nei diversi 
magazzini in modo da tenere sotto controllo la scorta da un unico ufficio centrale che 
ha la responsabilità di tutte le operazioni e può programmare nel migliore dei modi i 
trasferimenti verso le aziende clienti. 
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Inoltre ha bisogno di conoscere la giacenza di ogni partita e quella complessiva di ogni 
magazzino in modo da pianificare la distribuzione della cellulosa all’interno dei propri 
spazi. 
Un'altra questione è rappresentata dalle franchigie cioè dai giorni utili per esaurire le 
scorte di una certa partita di merce, infatti ogni attore coinvolto nel processo 
dovrebbe conoscere questa informazione in modo da schedulare i trasporti per 
rispettarle. In particolare l’ufficio centrale che ha la responsabilità della pianificazione 
delle attività ha bisogno di conoscere questo dato in maniera puntuale. 
Riassumendo, il problema principale risulta essere la non condivisione delle 
informazioni da parte dei vari responsabili che crea la necessità di inutili controlli. 
 
 
3.2.5 Capacità totale dei magazzini attualmente utilizzati 
 
La crescente domanda di cellulosa da parte delle cartiere e la politica espansionistica 
dell’azienda hanno portato alla necessità di espandere le proprie strutture. La 
mancanza di spazi adeguati allo stoccaggio della cellulosa in attesa di spedizione ha 
portato l’azienda ha considerare la possibilità di espandere i metri cubi a disposizione 
costituendo un contratto di affitto per un magazzino vuoto adibito in precedenza 
all’immagazzinamento di lastre di vetro. 
La pianificazione delle attività che lo coinvolgeranno e la progettazione del magazzino 
stesso sono oggetto di un capitolo a parte (capitolo 4 “Nuovo Magazzino”). 
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3.3 AZIONI DI MIGLIORAMENTO 
Ogni problematica riscontrata in azienda è stata analizzata come visto nei precedenti 
paragrafi e sono state proposte alcune azioni migliorative. L’azienda le ha, prima 
analizzate e successivamente implementate nei propri metodi di lavoro.   
Le proposte di miglioramento sono descritte nei seguenti paragrafi mentre la 
progettazione del nuovo magazzino è descritta nel capitolo 4. 
3.3.1  Utilizzo di piattaforme di condivisione 
 
Per riuscire a risolvere il problema della comunicazione tra ufficio porto e ufficio 
trasporti, è necessario migliorare l’efficacia delle comunicazioni, ridurre il numero di 
telefonate giornaliero e avere informazioni in tempo reale sull’andamento della 
situazione al carico presso i magazzini. 
Sono state proposte alcune soluzioni: 
 piattaforma cloud  
 strumento di messaggistica istantanea 
 creazione programma giornaliero modificabile in tempo reale 
Per risolvere il problema dello scambio dei documenti è stata proposta come 
soluzione la creazione di un’area di lavoro virtuale dove poter condividere i file. Sono 
state analizzate i principali strumenti di condivisione cloud, quali: Dropbox, Onedrive, 
Onedrive for businnes, Office 365, google drive. Inizialmente l’azienda ha deciso di 
optare per una soluzione gratuita, che concede la possibilità di utilizzo di spazio di 
memoria pari a 2 Gb cosi da testare il nuovo modo di lavorare ed in futuro 
implementare dei sistemi più complessi che richiedono investimenti maggiori. 
Utilizzano la piattaforma web è stata creata una cartella per la condivisione di 
documenti alla quale possono accedere sia l’ufficio trasporti che l’ufficio porto. 
Questo ha permesso una notevole riduzione delle mail scambiate. 
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Successivamente è stato creato un file denominato “Programma gg/mm/aa” 
contenente le informazioni riguardanti i vettori, i magazzini di carico, l’orario di arrivo 
dei trasportatori. Il file è in parte visualizzabile sotto. 
 
Figura 15 Programma giornaliero 
Questo ha portato alla modifica della procedura. Con il nuovo sistema gli operatori 
addetti alla pianificazione del traffico condividono il file illustrato in figura con l’ufficio 
porto che smarca i vettori che hanno caricato fino a quel momento annotando anche 
l’orario di carico. 
 
Figura 16 Programma giornaliero aggiornato 
Questo ha dato la possibilità al personale che organizza i trasporti di conoscere in 
tempo reale la situazione al carico in modo che in caso di problemi o di assenza di un 
vettore si possa riorganizzare i viaggi, sostituendo il trasportatore ed effettuando 
comunque la consegna. Così facendo, migliora il rapporto con il cliente finale, che 
riceve un servizio puntuale ed efficacie. 
L’altra problematica riguardava il numero di telefonate ed il tempo sprecato in 
comunicazioni inutili. La soluzione è derivata dall’utilizzo di uno strumento di 
messaggistica istantanea: pidgin instant messages. 
Questo strumento ha ridotto del 90% il numero di telefonate trai i due uffici ed ha 
aumentato l’efficacia delle comunicazioni che, in quanto scritte, risultano essere più 
precise. Inoltre gli operatori posso comunicare tra loro svolgendo altre attività in 
parallelo aumentando così l’efficienza delle operazioni. 
 
VETTORE CARTIERA LUOGO DI CARICO LUOGO DI SCARICO QUANTITA MERCE ORARIO DI CARICO
Logimec s.r.l Fedrigoni s.p.a Docks Arco(TN) 30 cellulosa
Eurosette s.r.l Burgo group MK Avezzano(AQ) 30 cellulosa
Star logistics s.r.l Ital paper Livorno est Latina(LT) 30 cellulosa
Vaemenia logistics Lucart s.p.a Docks Castelnuovo(LU) 30 cellulosa
Cargo system Delicarta s.p.a MK Fornoli(LU) 30 cellulosa
Cora trasporti Gruppo Cordenons Reefer Cordenons(PN) 30 cellulosa
VETTORE CARTIERA LUOGO DI CARICO LUOGO DI SCARICO QUANTITA MERCE ORARIO DI CARICO
Logimec s.r.l Fedrigoni s.p.a Docks Arco(TN) 30 cellulosa 8.30
Eurosette s.r.l Burgo group MK Avezzano(AQ) 30 cellulosa 8.45
Star logistics s.r.l Ital paper Livorno est Latina(LT) 30 cellulosa 9.00
Vaemenia logistics Lucart s.p.a Docks Castelnuovo(LU) 30 cellulosa
Cargo system Delicarta s.p.a MK Fornoli(LU) 30 cellulosa
Cora trasporti Gruppo Cordenons Reefer Cordenons(PN) 30 cellulosa
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Figura 17 Strumento di messaggistica istantanea 
 
 
 
3.3.2 Database Access 
 
Il primo problema affrontato è stato quello di semplificare e coordinare meglio 
l’organizzazione dei trasporti. La soluzione è stata quella di creare un database di 
fornitori del servizio di trasporto al quale gli operatori potessero accedere in maniera 
veloce ed intuitiva così da ridurre i tempi di ricerca. Questo ha portato alla creazione 
di un Database Access in cui registrare tutte le informazioni riguardanti le aziende 
fornitrici in modo da semplificare la ricerca da parte dell’ufficio addetto 
all’organizzazione dei trasporti. Si è voluto creare una banca dati alla quale il 
personale potesse accedere interrogando e manipolando efficacemente i dati in essa 
contenuti. 
 Il database ha due scopi principali: la ricerca efficace delle informazioni, la 
classificazione delle aziende fornitrici. 
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Per implementare lo strumento preso in esame è stato necessario creare tabelle da 
cui attingere le informazioni, tabelle di inserimento che verranno popolate 
dall’utente, query e maschere necessarie per collegare la maschera principale con i 
dati contenuti negli altri oggetti di Access.  
Le tabelle sono i contenitori dove vengono memorizzate le diverse informazioni e 
sono quindi considerate l’elemento principale e indispensabile di un database. Per 
creare lo strumento ricercato è stato necessario utilizzare due tipologie di tabelle: 
tabelle che attraverso le query l’utente andrà a richiamare per avere determinate 
informazioni e tabelle di inserimento che si popoleranno in base alle necessità 
dell’utente. Le relazioni tra le tabelle serviranno per creare congiuntamente un report 
finale per visualizzare le informazioni richieste. 
Per quanto riguarda la ricerca efficiente delle informazioni sono stati riuniti tutti dati 
storici conservati dall’azienda in due tabelle: la prima contenente le informazioni 
generali dei fornitori e la seconda contenente le tratte da essi effettuate 
abitualmente e le tariffe applicate in passato per ogni tratta. 
 
Figura 18 Database access 
Le informazioni generali delle aziende comprendono: ID aziende, numero di telefono 
della ditta, eventuale cellulare dei principali responsabili, e-mail di riferimento, 
numero di telefono e nome contatto dei singoli autisti. 
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Figura 19 Contatti trasportatori 
 
Il database contiene circa 260 trasportatori e 1621 destinazioni possibili. I dati sono 
in continuo aggiornamento e gli operatori mito avranno il compito di inserire nuove 
informazioni e modificare se necessario quelle già presenti. I dati sono stati raccolti 
dall’unione delle informazioni conservate da ognuno degli operatori dell’ufficio 
traffico che avendo percorsi lavorativi diversi custodivano un enorme bagaglio di 
conoscenza che una volta unito e reso condivisibile per tutti ha dato vita allo 
strumento di seguito descritto. 
È stata creta una maschera di inserimento delle informazioni in modo che gli addetti 
potessero aggiornare il database in base alle necessità. La funzione delle maschere 
nel database è quella di essere delle finestre interattive per facilitare l’utente nella 
gestione degli oggetti presenti, creando collegamenti con tabelle e query. In figura 
20 viene mostrata la maschera creata: 
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Figura 20 Traportatori/destinazioni 
 
 
La tabella destinazioni contiene i luoghi in cui ogni trasportatore si è recato in passato 
o si reca abitualmente. Queste informazioni semplificano notevolmente la ricerca in 
quanto gli operatori, una volta ricevuta una richiesta di trasferimento di cellulosa dal 
magazzino in cui è conservata al luogo di destinazione, possono trovare i dati 
semplicemente digitando il nome della destinazione. 
 
 
Figura 21 Destinazioni 
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Anche per questa tabella è stata creata una maschera di inserimento per 
l’aggiornamento o la modifica dei dati. 
 
Figura 22 Maschera di inserimento trasportatori 
 
 
La numerosità dei dati inseriti nel database ha creato dei problemi di scelta tra i 
fornitori in quanto ogni destinazione può essere raggiunta da più trasportatori. Il 
numero di aziende che effettuano il servizio di trasporto è molto elevato. Da questo 
l’idea di aggiungere alle informazioni riguardanti i trasportatori, un ranking degli 
stessi, in modo tale che coloro i quali hanno il compito di pianificare i viaggi fossero 
agevolati nello scegliere sempre i migliori sul mercato. I principali indicatori per la 
classificazione riguardano l’efficienza dei vettori come ad esempio il costo per 
chilometro o la saturazione volumetrica delle spedizioni, mentre altri indicatori 
riguardano l’efficacia dei vettori intesa come puntualità di consegna e correttezza.  
 
Si è deciso di utilizzare una sorta di vendor rating che è uno strumento quantitativo 
utilizzato per controllare le prestazioni dei fornitori nelle aree: qualità e servizio. Lo 
strumento deve consentire il controllo e la misura dei valori puntuali delle 
prestazioni, degli scostamenti e di eventuali trend, valutandoli in rapporto al 
beneficio potenziale apportato all’acquirente. Gli obiettivi principali di questo 
strumento sono: 
 evidenziare all'azienda ed ai fornitori le prestazioni di interesse  
 confrontare i risultati effettivi di fornitori con gli obiettivi  
 classificare, privilegiando i fornitori che occupano le posizioni primarie 
 favorire l'instaurarsi di rapporti di lungo termine con i fornitori 
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Il controllo delle prestazioni fornite si basa sullo studio di alcuni indicatori di 
performance come: 
 
Puntualità: intesa come la percentuale della merce consegnata in tempo sul totale 
della merce trasportata e calcolata contando il numero di ritardi nella consegna 
sul totale dei viaggi effettuati. Per ritardo si intende, non solo, il ritardo temporale 
in termini orari ma anche la mancata consegna del giorno che slitta al giorno 
successivo. 
 
Correttezza: intesa come la rispondenza dei documenti alle specifiche richieste. 
Questo indicatore monitora il numero di errori nei documenti generati a causa 
del mancato rispetto delle condizioni contrattuali.  
 
 
Prezzo: si ottiene dal confronto tra le tariffe applicate dai vari vettori calcolate in euro 
per tonnellata per chilometro. 
 
È stato necessario rendere questi indicatori semplici da monitorare per non 
appesantire il lavoro del personale aziendale. Per questo si è deciso di iniziare a 
monitorare le operazioni di trasporto tramite pochi e semplici indicatori che però 
possono essere la base per una valutazione dei fornitori più complessa.  
Inoltre, una valutazione più articolata dei fornitori non ridurrebbe di molto la 
complessità della ricerca dei vettori poiché, i trasportatori non lavorano solo con Mito 
e per rimanere competitivi sul mercato applicando tariffe in linea con il mercato, sono 
costretti a combinare più viaggi commissionati da più aziende. Vale a dire che ad 
esempio: Mito commissiona un viaggio per Udine ma non garantisce il ritorno per la 
città di partenza al trasportatore. Quindi il vettore è costretto, per effettuare il 
trasporto a cercare un’altra commessa per poter tornare indietro senza dover 
applicare una tariffa per entrambe le tratte a Mito. Questo aumenta 
esponenzialmente la complessità delle relazioni. La qualità del servizio offerto dai 
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fornitori e le relazioni instaurate con essi dipendono anche da terze parti non in 
relazione diretta con Mito, ma che influenzano indirettamente il servizio offerto. 
Possiamo affermare che la seguente applicazione del metodo di valutazione e scelta 
dei fornitori serva a valutare i risultati di prestazione del fornitore e ad essere la base 
per: 
 
 Una rinegoziazione delle condizioni contrattuali 
 La qualificazione del fornitore 
 L’uscita dal parco fornitori 
 
Nel caso specifico si è deciso di creare una tabella collegata alle due 
precedentemente descritte che contenesse informazioni riguardanti aspetti relativi 
alla relazione dell’azienda con il trasportatore e alla qualità del servizio offerto in 
passato. 
Lo scopo di questa nuova tabella è quello di creare un metodo per monitorare nel 
tempo le relazioni esistenti con i propri fornitori riuscendo così ad instaurare con essi 
delle relazioni più solide possibilmente di lungo periodo.  
Gli indicatori utilizzati per classificare e di conseguenza classificare i fornitori migliori 
sono oggettive e valutate da coloro i quali si confrontano giornalmente con le 
aziende. 
La difficoltà è stata trovare un metodo di inserimento dei dati che non appesantisse 
il lavoro del personale.  
Si è deciso di implementare una procedura di prova che prevedesse l’inserimento 
delle informazioni riguardanti ogni singolo viaggio effettuato. L’operatore ha il 
compito di aggiornare i dati relativi al viaggio giornalmente inserendo le informazioni 
necessarie a popolare il database. 
Una volta il programma giornaliero è stato completato, il personale effettua 
l’inserimento dei dati nella tabella ranking in cui aggiorna il numero totale dei viaggi 
fatti dai trasportatori che hanno svolto il servizio quel giorno, la tariffa applicata. 
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Fatto questo, inserisce eventuali ritardi o cambiamenti effettuati dalle aziende nel 
database. 
 
I valori sono trasformati automaticamente in percentuale di ritardo o percentuale di 
errori sul totale dei viaggi realizzati. Utilizzando questi dati riassuntivi e 
confrontandolo con gli altri si riesce in maniera automatica a classificare le aziende 
fornitrici in modo da scegliere quelle che offrono un servizio migliore in base ai tre 
parametri descritti in precedenza: 
 tariffa 
 percentuale di ritardo 
 percentuale di errori 
 
 
 
Figura 23 Tabella ranking 
 
 
La procedura prevede, una volta che i viaggi sono stati effettuati, di aggiornare i dati 
inserendo le informazioni richieste dal database. Per prima cosa si aggiorna la data 
dell’ultimo viaggio relativo ad un certo trasportare per sapere in futuro da quando 
questa azienda ha avuto una relazione con Mito. 
Successivamente si aggiorna il numero di viaggi totali e nel caso il vettore abbia 
effettuato un ritardo o abbia causato degli errori nella redazione dei documenti si 
annota nelle relative colonne.  
Anche in questo caso è stata creata una maschera d’inserimento per aggiornare o 
modificare i dati relativi alle aziende. 
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Figura 24 Maschera ranking 
 
 
 
Una volta popolato il database si è reso necessario renderlo fruibile a tutto il 
personale. Questo è stato fatto attraverso due operazioni: 
 La creazione di uno strumento di interrogazione del database 
 La condivisione del database su una piattaforma cloud 
Le query sono lo strumento che serve per interrogare il database, ovvero recuperare 
i dati dalle tabelle e organizzarli in modo diverso a seconda delle proprie necessità; 
permettono quindi di utilizzare i dati in modo dinamico mettendo in relazione le 
informazioni e filtrando i dati in base alle esigenze del programma. Lo strumento 
consente di estrarre dei dati memorizzati nelle tabelle, per visualizzarli, analizzarli e 
modificarli in modi diversi. 
Ne sono state create due principali per agevolare la ricerca delle informazioni. La 
prima query chiamata trasportatori/destinazioni estrae dal database tutti i dati 
riguardanti i trasportatori che si recano abitualmente nella destinazione richiesta e 
che tariffa è stata applicata in passato. Questo consente agli operatori del traffico di 
58 
Analisi e miglioramento del processo di movimentazione della cellulosa: il caso MITO 
agency 
visualizzare tutte le informazioni che occorrono per contattare in maniera tempestiva 
le aziende. Il personale accedendo al database può consultare la tabella 
trasportatori/destinazioni ricercando le informazioni che desidera secondo le proprie 
esigenze. 
A titolo di esempio si riportano i passaggi necessari ad effettuare la ricerca 
dell’anagrafica dei trasportatori che si recano abitualmente nella provincia di Roma 
precisamente a Pomezia presso la cartiera Carta Net s.r.l e la tariffa applicata. 
 Si accede alla query preimpostata trasportatori/destinazioni 
 
Figura 25 Query 
 Attraverso i filtri presenti nelle colonne si effettua la ricerca per la provincia 
di Roma 
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Figura 26 Utilizzo dei filtri 
 Si filtrano ulteriormente i dati rimasti inserendo il nome della cartiera 
d’interesse.  
 
Figura 27 Risultato ricerca 
 
La ricerca permette, quindi in tre semplici passaggi di accedere alle informazioni 
riguardarti le aziende che effettuano i trasporti per conto di Mito permettendo agli 
operatori del traffico di velocizzare l’organizzazione dei viaggi e ottimizzando il 
contatto con esse in modo da renderlo più efficace. Infatti con il nuovo database il 
personale contatta solo le aziende di cui ha la certezza che effettuino il servizio in una 
determinata zona. Inoltre conoscendo e avendo disponibile la tariffa applicata in 
precedenza si riesce a contrattare meglio durante la fase di negoziazione. 
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La seconda query è stata creata con lo scopo di estrarre gli stessi dati della precedente 
ma, classificando le aziende in base ai criteri che ne garantiscono la qualità in modo 
che gli operatori dell’ufficio traffico sappiano immediatamente riconoscere il miglior 
trasportatore da contattare per una determinata destinazione. 
Alcune destinazioni concentrano a sé una grande quantità di traffico e questo 
comporta che la scelta del trasportatore non sia banale. Un valore importante è il 
numero di servizi commissionati all’azienda in passato, in quanto è indicazione del 
fatto che la suddetta azienda compie abitualmente la tratta in questione e non ha 
problemi nel trovare una secondo ordine che gli permetta di percorrere la tratta di 
ritorno con il mezzo carico. Un secondo valore da tenere presente il tipo di relazione 
passata indicato dalla percentuale di ritardo e dalla percentuale di errore. La query 
permette di estrarre queste informazioni in modo che l’operatore possa valutare 
oggettivamente l’azienda da contattare per affidarle il servizio. 
I passaggi necessari ad effettuare la ricerca sono riportati di seguito e illustrano, a 
titolo di esempio, come si cercano e classificano i trasportatori per la provincia di 
Roma: 
 Si accede alla query preimpostata trasp/dest/ranking 
 
 
Figura 28 Query 
 Attraverso i filtri si effettua la ricerca per la provincia di Roma 
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Figura 29 Utilizzo filtri 
 
Il sistema restituirà solo i trasportatori che si sono recati in passato nella provincia di 
Roma 
 si usano i filtri per classificare le aziende in base ai parametri voluti. 
Nell’esempio si ordinano in base al prezzo crescente .il sistema restituisce 
tutte le informazioni necessarie sullo storico dei viaggi effettuati in passato. 
 
Figura 30 Risultato ricerca 
 
Il passo successivo è stato quello di condividere il database con tutto il personale 
aziendale. La condivisione del database è un fattore fondamentale per: 
 far sì che le informazioni siano fruibili a tutti 
 il database sia popolato ed aggiornato in maniera continua 
 semplificare le relazioni tra gli addetti ai lavori 
La condivisione è stata implementata inserendo lo strumento all’interno della 
piattaforma di lavoro cloud come visto nel paragrafo 3.2.1 comunicazione. 
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In seguito sono state indette alcune riunioni per addestrare il personale all’utilizzo 
del database affinché tutti possano visualizzare, analizzare e modificare le 
informazioni in esso contenute. 
 
Riassumendo la creazione la condivisione e l’utilizzo di questo database ha portato a: 
 Miglioramento delle relazioni aziendali: il personale non devo più scambiarsi 
informazioni sui fornitori ma è tutto condiviso e fruibile da tutti. 
 Velocità di ricerca: i tempi di ricerca delle informazioni si sono ridotte di un 
ordine di grandezza passando da alcuni minuti ad alcuni secondi 
 Correttezza della ricerca: le informazioni contenute nel database sono adesso 
precise poiché monitorate e tenute aggiornate giornalmente 
 
 
3.3.3 Modifica della procedura di controllo 
 
Come visto nel paragrafo 3.2.3 le procedure di controllo da parte dell’ufficio porto 
risultano essere non strutturate. 
È stata valutata la possibilità di effettuare una modifica della stessa per velocizzare il 
processo e soprattutto ridurre il numero di errori. 
La soluzione più semplice ed efficacie è derivata dallo slittamento temporale di 
alcune operazioni e dall’inserimento di nuovi controlli. 
I DDT non vengono più compilati dal personale dell’ufficio trasporti ma la 
responsabilità di questa attività ricade adesso direttamente sul operatore dell’ufficio 
portuale. I vettori arrivano al carico e ricevono il documento di trasporto dopo aver 
caricato la merce in modo da evitare errori ed emettere il documento solo se 
necessario. 
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La seconda modifica alla procedura prevede il passaggio dall’ufficio dopo che il mezzo 
è stato caricato per essere ispezionato dall’operatore addetto ed evitare così, di 
spedire merce non idonea. Durante il controllo si verificano: 
 le condizioni della merce 
 le condizioni delle coperture del mezzo 
 la corrispondenza del tipo di merce con quanto stabilito 
se la merce è in buone condizioni, caricata correttamente ed il mezzo è idoneo al 
trasporto si autorizza il vettore all’uscita. 
Di seguito si riportano i diagrammi di flusso del processo prima e dopo l’analisi e le 
azioni migliorative. 
Inizio
DDT compilati 
correttamente?
Mezzo si reca al 
carico
Fine
Sì
Ufficio trasporti 
invia programma 
giornaliero
Ufficio trasporti 
invia DDT
Arrivo 
trasportatore al 
controllo
Consegna DDT
Carico
Mezzo carico esce 
dalle aree portuali
NO
Inizio
Autorizzazione 
al carico?
Ufficio trasporti 
invia programma 
giornaliero
Arrivo 
trasportatore
Controllo 
corrispondenza 
con programma
SI
Carico mezzo
NO
Controllo mezzo e 
merce
Mezzo idoneo?
SI
Consegna DDT
Uscita mezzo
Fine 
NO
 
Figura 31 Procedura modificata 
Questa modifica della procedura di carico dei mezzi che ha visto l’aggiunta di un 
controllo prima dell’uscita dei mezzi dalle aree portuali ha portato ai seguenti 
miglioramenti: 
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 riduzione dei reclami dei clienti per merce non in condizioni ideali. Questo 
tipo di reclami è stato eliminato. Grazie alla nuova procedura i mezzi non 
hanno il permesso di uscire se la merce non è in condizioni perfette. 
 Eliminazione di errori nel trasporto. Gli operatori adesso controllano che sul 
mezzo ci sia la merce giusta per la data destinazione e questo ha permesso 
l’eliminazione degli errori dovuti a consegne errate. 
 
 
3.3.4 Condivisione informazioni sulla giacenza 
 
Dall’analisi descritta nel paragrafo 3.2.4 è stata riscontrato un problema di 
imprecisione sulle informazioni riguardanti la giacenza nei vari magazzini. L’obiettivo 
è rendere fruibile e precisa questa informazione in modo da semplificare la 
pianificazione dei trasporti e la ripartizione delle partite di cellulosa all’interno dei 
vari magazzini da parte dell’ufficio centrale. 
La soluzione è derivata dal rendere univoca l’informazione registrando le entrate ed 
uscite in un unico scalare per ogni magazzino condiviso fra tutti i responsabili e 
l’ufficio centrale. 
La nuova procedura prevede che all’arrivo di una partita di merce in magazzino gli 
operatori addetti verifichino l’effettiva quantità cellulosa scaricata e creino un nuovo 
documento che conterrà tutte le operazioni che verranno effettuate su quella partita 
di merce. 
Tale documento sarà condiviso su di una piattaforma Cloud in modo tale che ogni 
funzione aziendale coinvolta nelle operazioni sappia in qualsiasi momento a che 
livello si trova la scorta. 
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Figura 32 Foglio excel magazzino 
 
Questo permetterà all’ufficio centrale che si occupa di controllare le quantità di 
merce contenute nei magazzini di avere una visione istantanea della giacenza. 
Una seconda modifica è stata apportata aggiungendo un documento che divide la 
merce presente nei magazzini in pratiche e visualizza il numero di giorni di franchigia 
rimasti prima che il cliente debba pagare dei costi aggiuntivi. La somma delle quantità 
di ogni pratica appartenente allo stesso magazzino forma la giacenza di quel 
magazzino. Il responsabile di ogni magazzino aggiorna il documento sulla piattaforma 
cloud ogni volta che si compie un’operazione di entrata o di uscita dal magazzino. 
L’ufficio centrale si occupa di pianificare le consegne collaborando con i propri clienti 
ed usando le informazioni contenute in questo documento. 
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Figura 33 Franchigie 
 
Un ulteriore miglioramento è stato apportato creando una maschera pivot che 
riassume le giacenze di tutti i magazzini in modo da avere una visione complessiva 
della giacenza e pianificare cosi lo stoccaggio dei legacci di cellulosa proveniente dalle 
navi sbarcano nel porto di Livorno. La giacenza è divisa per marca e magazzino e 
rappresenta la somma della quantità di cellulosa rimasta da ogni pratica. 
 
 
Figura 34 Quantità totali di magazzino 
 
Questo procedimento ha ridotto il numero di errori dovuti alla duplicazione delle 
informazioni e soprattutto ha ridotto la necessità di controlli ispettivi all’interno dei 
magazzini miglioramento la qualità del lavoro di pianificazione e programmazione 
delle attività di trasporto. 
 
cenibra suzano cmpc fibria
galletti 30 40 45 23 138
colle 40 23 50 89 202
bonsignori 2 5 56 76 340
interporto 89 24 45 32 190
161 92 196 220
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Figura 35 Comunicazione tra magazzini con l'utilizzo del cloud 
 
La centralizzazione delle informazioni ha permesso: 
 diminuzione del numero di comunicazioni tra ufficio centrale e magazzini 
 eliminazione delle informazioni duplicate 
 controllo continuo sull’informazione sulla giacenza 
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4 NUOVO MAGAZZINO 
4.1 INTRODUZIONE 
 
La seconda parte del tirocinio ha previsto la collaborazione durante le fasi di 
progettazione di un nuovo magazzino. I seguenti paragrafi trattano le metodologie 
che stanno alla base della scelta, della progettazione e della realizzazione del 
magazzino, evidenziando tutti i fattori che concorrono al dimensionamento dello 
stesso. Il problema principale da affrontare nella gestione del magazzino consiste 
nell’utilizzo ottimale della superficie a disposizione in modo da creare un percorso 
ben definito sia per gli addetti ai lavori che per la merce. Affinché il magazzino sia più 
efficiente e funzionale possibile, il management deve compiere le scelte che 
riguardano le seguenti aree d’intervento: 
 utilizzo ottimale dello spazio a disposizione  
 stimare la giacenza media in modo da dimensionare le aree di 
immagazzinamento i mezzi ed il personale 
 modalità di stoccaggio 
 pianificazione delle operazioni di carico e scarico  
 
Vista la crescente necessità di spazio per stoccare la merce in transito, l’azienda si è 
trovata costretta ad ampliare il numero di magazzini ed ha stipulato un contratto 
d’affitto per un capannone nella zona di Collesalvetti.  
L’obiettivo è quello di partecipare alle operazioni di progettazione seguendole nelle 
fasi di pianificazione e successiva implementazione. 
 
4.2 VINCOLI 
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Una cosa da tener conto quando si progetta un magazzino, almeno che non si abbia 
la possibilità di costruire lo stabile sulle proprie specifiche, sono tutti quei vincoli che 
sono presenti nel layout della struttura ovvero le dimensioni (altezza, larghezza, 
profondità), la posizione dei portoni, le baie di ingresso e uscita merci. In funzione 
specialmente di quelli che sono i punti di input e di output, i quali possono coincidere 
o trovarsi ai due estremi opposti del magazzino.  
L’intento infatti è sempre quello di ottenere la massima efficienza nella 
movimentazione della merce e quindi si dovrà tener conto di ogni aspetto.  
I vincoli da tenere presente durante la progettazione del layout risultano essere: 
 
 vincoli imposti dalla conformazione dell’edificio 
La superficie totale comprende un’area esterna per l’ingresso e la circolazione dei 
mezzi ed una area interna per lo stoccaggio della merce  
Le dimensioni del capannone in oggetto sono: larghezza 40m, lunghezza 132m e 
altezza 8 m per un totale di 5300 m^2 di superficie interna. 
Il magazzino è internamente diviso a metà, non presenta pilastri di sostegno della 
copertura ed è dotato di 7 porte di ingresso/uscita utilizzabili, situate lungo tutto il 
perimetro. 
L’ingresso dei mezzi dall’esterno è unico e permette l’accesso alla strada adiacente. 
 
 
 Vincoli imposti dai mezzi di movimentazione  
L’azienda si avvale dei mezzi in possesso in particolare dei carrelli elevatori Linde che 
hanno portata dai 5000 agli 8000 chilogrammi e sono modificati con delle pinze al 
posto delle normali forche per agevolare la presa dei legacci. 
L’altezza massima di sollevamento delle pinze è di 8 metri con una portata massima 
di 7 tonnellate. 
Questi mezzi presentano una larghezza di 4649 mm ed una lunghezza con e senza 
carico di 2262 mm. Queste informazioni sono fondamentali per il futuro 
dimensionamento dei corridoi e degli spazi di manovra e servono da vincolo nel 
dimensionare il numero di carrelli ottimale. 
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Figura 36 Carrello elevatore Linde 
 
Figura 37 dati tecnici carrello elevatore 
 
 Vincoli di adeguamento alle norme di sicurezza  
Questo tipo di vincoli non sono stati oggetto dello studio ma sono stati comunque 
necessariamente presi in considerazione e rispettati in altre fasi progettuali. 
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4.3 PROGETTAZIONE DEL LAYOUT INTERNO 
In questo capitolo vengono descritte le decisioni prese in merito alla scelta della 
tipologia di layout interno al magazzino, la determinazione delle zone di stoccaggio, 
la determinazione dei punti ottimali di ingresso/uscita della merce ed infine il calcolo 
della potenzialità ricettiva effettiva del magazzino. 
 
 
4.3.1 Scelta della tipologia di layout e posizionamento dei punti di ingresso 
 
La scelta del metodo di stoccaggio è obbligata dal fatto che la cellulosa viene 
conservata impilata con i legacci uno sopra l’altro fino a formare una struttura cubica 
che si sostiene senza l’utilizzo di nessun sistema di scaffali o pallet. Il magazzino 
presenta sette porte di accesso che sono un numero troppo elevato per la capacità 
operativa dei mezzi e per il tipo di merce. Si è deciso di conservare solo quattro 
aperture del magazzino per massimizzare lo spazio utile allo stoccaggio. 
Gli spazi adibiti allo stoccaggio della merce sono stati disposti in maniera trasversale 
alla lunghezza del magazzino In modo che sia più agevole l’accesso alle zone di 
immagazzinamento per gli operatori addetti 
 
Figura 38 Layout magazzino 
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L’accesso alle zone di carico è stato progettato in modo che i carrelli elevatori 
potessero avere il passaggio alle posizioni di input e output lungo il fronte della zona 
di stoccaggio. In questo modo si riducono i tempi di scarico della merce. 
 
 
Figura 39 Accesso alla stiva 
 
 
 
 
4.3.1.1 Determinazione delle zone di carico /scarico  
 
Il magazzino presenta 4 punti di accesso che possono essere utilizzati per le 
operazioni di scarico/carico dei mezzi. Questi sono state divisi in varchi di entrata e 
varchi di uscita della merce. 
I punti di accesso della merce sono posizionati in corrispondenza dei lati opposti 
dell’edificio per ottimizzare i tempi di lavoro. Adiacenti alle porte di ingresso sono 
state previste due zone di sosta temporanea della merce in arrivo per permettere agli 
operatori di magazzino di scaricare i mezzi in modo più veloce come descritto nel 
paragrafo 4.6. Infatti la maggior criticità del processo di scarico sta nel tempo 
impiegato per lo stesso che è una variabile fondamentale di competitività. 
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Questo viene ridotto usando le zone di buffer che consentono di scaricare 
velocemente il camion e riporre successivamente la merce nelle stive. 
I varchi uscita sono utilizzati per la ricarica dei mezzi vuoti e sono posizionati 
rispettivamente al centro del magazzino ed al lato esterno dello stesso. In questo caso 
non sono state implementate zone di buffer ma è stato lasciato libero solo lo spazio 
necessario alle manovre dei carrelli elevatori. 
Esternamente le zone di scarico sono individuate tramite cartelli che indicano i punti 
di fermo ai mezzi in arrivo dall’esterno. Ognuna di queste zone presenta lo spazio 
necessario per la sosta dei rimorchi. 
 
4.3.2 Determinazione della superficie della zona di stoccaggio 
Durante questa fase progettuale sono state presi in considerazione tutti i fattori che 
ottimizzano lo stoccaggio della merce. Nei successivi paragrafi vengono descritte le 
scelte che hanno portato alla determinazione della superficie utile 
all’immagazzinamento della cellulosa. In particolare sono state analizzate: 
 le specifiche dell’unita di carico 
 le specifiche della stiva 
 le zone di carico/scarico 
 
4.3.2.1 Unita di carico UDC  
La definizione dell'UdC è una fase delicata della progettazione del magazzino in 
quanto si viene a determinare il tassello sul quale poi ruota tutto il sistema; la 
dimensione deve essere compatibile con le necessità a monte (produzione) e a valle 
del magazzino (ordini clienti, trasporti) e deve tenere conto di parecchi fattori che 
talvolta possono essere in contrasto tra loro. Si deve fare in modo che l'UdC sia il più 
efficiente possibile in termini di saturazione volumetrica (questo è un aspetto molte 
volte trascurato), deve permettere un buon utilizzo di superfici e volumi dei locali 
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destinati allo stoccaggio, essere stabile e facilmente manipolabile dai mezzi di 
movimentazione, garantire un accesso ergonomico in caso di attività di picking. 
Nel caso specifico le UDC sono i legacci le loro dimensioni sono determinate dalle 
aziende produttrici di cellulosa. La Udc è composta da 8 balle di cellulosa del peso di 
250 kg che vengono tenute insieme da un cavo d’acciaio che consente alla gru 
portuale di agganciare il legaccio e velocizzare le operazioni di sbarco. 
Ad ogni marca di cellulosa corrispondono delle dimensioni dei legacci che quindi non 
sono standard ma variano leggermente da produttore a produttore.si riportano le 
dimensioni delle principali marche di cellulosa che verrà immagazzinata all’interno 
del magazzino in questione. 
 
Marca Altezza (cm) Lunghezza(cm) Larghezza(cm) Peso(kg) 
Cenibra 185 146 85 2000 
Eldorado 194 137 83 1999 
Suzano 170 140 94 2002 
 
Figura 40 Specifiche dei legacci divise per marchio 
 
 
Figura 41 Legaccio standard 
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4.3.2.2 La stiva 
Con il termine stiva si intende lo spazio dedicato ad una partita di merce o comunque 
l’unità di spazio massima che è possibile utilizzare per stoccare la merce. 
I vani di stoccaggio sono determinati massimizzando la superficie disponibile rispetto 
allo spazio necessario alla movimentazione.  
L’altezza massima è imposta dall’edificio o dall’altezza raggiungibile dalle forche dei 
carrelli elevatori. Nel caso specifico il vincolo è imposto dall’edificio che ha la 
superficie superiore a 8 m, questo implica che il numero massimo di livelli di 
stoccaggio sia 4. 
Per determinare le dimensioni di una stiva si prende a riferimento la singola Udc che 
ha le dimensioni viste in precedenza si sovrappongono i legacci con il metodo 
descritto sotto ed illustrato in figura 41. 
La stiva è composta da quattro piani sovrapposti, dei quali, i primi due composti da 
10 legacci per lato a formare un rettangolo di 14 metri di lunghezza e di 9,5 di 
larghezza. Il terzo livello composto da legacci che formano un rettangolo di 12,6 metri 
di larghezza e 8,5 metri di lunghezza. L’ultimo piano e composto da 8 legacci per lato 
con una larghezza di 11,2 metri ed una lunghezza di 7,5 metri. La diminuzione del 
numero di legacci con l’altezza consente di avere una base più stabile e di distribuire 
meglio il peso complessivo in quanto la struttura non è provvista di nessun tipo di 
supporto aggiuntivo. 
  
Figura 42 Vista frontale e dall'alto della stiva 
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Per quanto riguarda il numero di legacci conservabili in una stiva ed il relativo peso si 
somma il numero di legacci per piano per il numero di piani, vale a dire (100 leg+100 
leg+90 leg+80 leg=370 legacci). 
Quindi una stiva progettata in questo modo può contenere 370 legacci di cellulosa 
che possiedono un peso totale di  
P=N*p=370*2 =740 tonnellate. 
Da questo deriva il calcolo del CUS ovvero il coefficiente di utilizzazione superficiale 
del magazzino calcolato come: 
CUS=numero di Udc stoccate/area della stiva 
CUS=370leg/133m^2=2,7 Udc/m^2 
 
 
 
4.3.3 Potenzialità ricettiva effettiva 
Un’altra variabile importante nella pianificazione del magazzino è quella della 
potenzialità ricettiva effettiva. Per calcolare questo dato sono state prese in 
considerazione: 
 Superficie utile intesa come la superficie totale sulla quale è possibile 
immagazzinare merce 
 Altezza massima che limita il numero di legacci sovrapponibili 
 Dimensione della Udc unita di carico che rappresenta il tassello fondamentale 
attorno al quale ruota tutto il sistema. 
Queste grandezze determinano il volume totale di una stiva e di conseguenza il 
numero totale di stive che è possibile realizzare. 
Per calcolare il numero ottimale di stive che è possibile creare sono state considerati 
i seguenti vincoli: 
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Vincoli strutturali 
 La lunghezza totale del magazzino è di 132 metri  
 La larghezza è di 20 metri tra il muro esterno e il muro che divide lo spazio 
totale in due parti 
Vincoli progettuali 
 Tra una stiva e l’altra si deve lasciare uno spazio di 0.50 m 
 Il carrello elevatore ha una lunghezza totale di 4,649 e una larghezza totale di 
1,870 m 
 Il corridoio di camminamento ha una larghezza di 1 m 
 Devono essere considerati in fase progettuale due zone di buffer per le 
operazioni di messa a terra della merce 
Quindi considerando che la stiva è larga 10 m (9,5 di stiva+0,5 spazio) e lo spazio utile 
è di 100 metri si possono realizzare 10 stive per lato del magazzino. Ogni stiva 
contiene 370 legacci che hanno un peso di 740 tonnellate, il magazzino in totale ha 
una capacità ricettiva di 370 legacci*20 stive=7400 legacci con un peso totale di circa 
14800 tonnellate di cellulosa. 
Nella figura seguente viene mostrato come sarà il layout interno al magazzino. 
 
Figura 43 Magazzino con stive e zono di buffer 
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4.4 IL TRAFFICO 
Una fase progettuale importante ha riguardato la pianificazione dei percorsi adibiti al 
transito dei mezzi ed alle relative zone di sosta e i punti di carico/scarico. 
Sono state prese in considerazione sia le aree interne all’edificio ed il flusso di mezzi 
e persone che lo riguardano, sia la superficie che lo costeggia esternamente e la 
circolazione degli automezzi in transito. 
4.4.1 Il traffico interno 
Il traffico interno è delimitato dalle linee tracciate a terra ed è diviso in due percorsi: 
 il primo per il personale addetto alla guida dei carrelli elevatori  
 il secondo per il personale a piedi 
per la progettazione dei percorsi adibiti al traffico dei carrelli elevatori interni al 
magazzino sono state prese in considerazione le specifiche dei carrelli usati riportate 
nel paragrafo 4.2.1. In particolare le caratteristiche rilevanti usate per questo fase 
progettuale sono: 
 lunghezza totale 4649 mm 
 larghezza totale 2226 mm 
 raggio di curvatura 3060 mm 
attraverso queste misure si è riusciti a stabilire lo spazio necessario ai mezzi di 
movimentazione per effettuare le manovre necessarie. 
Lo spazio rimanente considerando che le stive sporgono di 14 metri in lunghezza è di 
6 metri circa. 
In questo spazio deve essere possibile per i mezzi di sollevamento operare in modo 
da poter effettuare le manovre necessarie alla movimentazione dei legacci 
agevolmente. 
Quindi considerando che il carrello elevatore necessita di circa 5 metri rimane un 
metro per il corridoio di camminamento. 
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Inoltre sono state progettate due zone dell’edificio adibite a zona di scarico 
temporaneo della merce, in quanto per poter velocizzare le operazioni di scarico si 
usa un buffer sul quale porre i legacci di cellulosa appena scaricati in attesa di essere 
riposti nelle apposite stive come descritto nel successivo paragrafo. 
La figura sottostante illustra in rosso il percorso usato dal personale a piedi ed in giallo 
il percorso usato dal personale a bordo dei carrelli elevatori. 
 
 
Figura 44 Traffico interno del magazzino 
4.4.2 Il traffico esterno 
Il traffico dei mezzi di trasporto è permesso solo all’esterno del magazzino. Ci sono 
tre aree di carico e scarico situate lungo il perimetro esterno dell’edificio in cui 
autocarri possono fermarsi e sono rappresentate in figura 45. 
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Figura 45 Traffico esterno del magazzino 
 
L’immagine mostra una vista dall’alto dell’edificio dalla quale si nota l’ingresso 
contrassegnato da una freccia gialla e l’area di sosta esterna contrassegnata dal 
riquadro azzurro. I mezzi in attesa di entrare attendono il loro turno all’esterno, nel 
piazzale adiacente al magazzino. 
 
 
l  
Figura 46 Vista dall'alto del magazzino 
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Una volta entrati attraverso l’ingresso principale attendono le indicazioni del 
personale che gli indirizza verso il varco a loro dedicato. La strada interna deve essere 
percorsa circolarmente e deve essere rispettato il senso antiorario per far sì che non 
creino ingorghi.  
 
 
 
4.5 RICEVIMENTO DELLA MERCE 
 
Al momento dell’arrivo, tutte le merci vengono controllate effettuando una verifica 
dei documenti che le accompagnano. A questo punto l’operazione primaria è quella 
di verificare che le merci ricevute corrispondano all’ordine sia per qualità che per 
quantità. 
Successivamente è possibile procedere all’eliminazione della consegna dalla lista 
delle merci di cui il magazzino è in attesa. Inizia poi la fase di smistamento dei beni 
che deve essere effettuata con la massima rapidità per evitare tempi morti di 
stanziamento che potrebbero comportare costi relativi a rallentamenti delle attività. 
4.5.1 I documenti 
 
I documenti che accompagnano la merce e che vengono controllati all’arrivo in 
magazzino e successivamente conservati nelle apposite pratiche sono: 
 La bolletta doganale (modulo A22) 
L’Iva sulle importazioni è applicata, non con il sistema dell’emissione della fattura e 
sui conseguenti adempimenti contabili, bensì direttamente in dogana mediante 
accertamento dell’ufficio finanziario documentato dalla bolletta doganale. Pertanto 
l’unico documento che attesti ai fini Iva l’avvenuta operazione è la bolletta doganale. 
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La bolletta doganale è una dichiarazione compilata e sottoscritta dal contribuente, 
relativa alla destinazione della merce e prodotta all’autorità doganale al fine della 
liquidazione dei diritti doganali dovuti. 
Effettuata la visita con il concorso del proprietario e liquidati i diritti, la dichiarazione 
è annotata nel registro corrispondente all’operazione compiuta e munita di numero 
e data: il documento assume così valore di bolletta doganale e attesta l’avvenuto 
pagamento dei diritti dovuti o l’adempimento delle formalità prescritte in relazione 
alle diverse destinazioni doganali date alle merci. 
Nei registri degli acquisti vanno annotate le fatture ricevute e le bollette doganali 
relative ai beni e ai servizi acquistati o importati nell’esercizio dell’impresa. La 
registrazione delle bollette doganali di importazione esclude l’obbligo della 
numerazione e della annotazione nel registro delle fatture provenienti da fornitori 
esteri; tali documenti vanno invece registrati agli effetti della contabilità generale 
seguendo le regole proprie.  
 Documento di trasporto(Ddt) 
Viene emesso per giustificare il trasferimento di un materiale da cedente a 
cessionario attraverso il trasporto dello stesso, sia che lo stesso venga effettuato in 
conto proprio dal mittente o dal destinatario, sia che lo stesso venga affidato ad un 
trasportatore. Deve essere emesso prima della consegna o della spedizione della 
merce con l'indicazione degli elementi principali dell'operazione. Il documento deve 
riportare i seguenti dati: 
 il numero progressivo 
 la data 
 le generalità del cedente, del cessionario e dell'eventuale incaricato al 
trasporto 
 la quantità dei beni trasportati 
 la descrizione dei beni trasportati con l'indicazione della natura e qualità degli 
stessi. 
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Anche se non obbligatorio, è opportuno che il documento di trasporto rechi anche 
l'indicazione della causale del trasporto (vendita o movimentazione a titolo non 
traslativo, quale ad esempio conto lavoro, riparazione, campionatura, esposizione, 
ecc.) ed il termine di resa del trasporto. 
 
4.5.2 Riconoscimento e smistamento 
 
I legacci di cellulosa possiedono un documento di riconoscimento applicato a lato che 
identifica la marca e la partita di merce a cui appartengono. 
L’operatore responsabile del magazzino controlla l’arrivo della merce e una volta 
verificati i documenti di accompagnamento decide il posizionamento della merce. 
Ogni partita di merce possiede la sua stiva o se necessario più di una stiva identificata 
da etichette apposte sui legacci che rendono riconoscibile la merce. 
Il responsabile di magazzino segue le operazioni di immagazzinamento e verifica 
l’esatta quantità di cellulosa in entrata. Una volta terminate le operazioni di scarico 
aggiorna il documento di magazzino relativo alla partita di merce in questione e lo 
condivide tramite la piattaforma vista in precedenza nel paragrafo 3.3.4. 
Il posizionamento della cellulosa viene deciso in base alle date di trasporto verso le 
cartiere. L’ufficio centrale che ha il compito di pianificare le consegne comunica 
tramite piattaforma condivisa le date di scadenza entro le quali le partite di cellulosa 
devono essere esaurite. Questo permette al responsabile di magazzino di pianificare 
il posizionamento della cellulosa all’interno delle varie stive. Il motivo principale è 
quello di poter immagazzinare le partite di merce con scadenza imminente vicino ai 
punti di uscita così da permettere l’ottimizzazione dei tempi di lavoro degli operatori. 
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4.6 PROCESSO DI CARICO E SCARICO 
 
Fase fondamentale per una corretta gestione del magazzino è quella di scarico dei 
mezzi e successivo immagazzinamento. La parte più critica di questo processo è la 
fase di immagazzinamento poiché richiede una particolare attenzione data dalla 
difficoltà di impilamento dei legacci, essendo sprovvisti di pedane. 
 
 
Figura 47 Procedura di scarico 
 
I legacci devono essere disposti uno sopra l’altro fino a formare dei blocchi di 6,8 
metri di altezza. La struttura regge il proprio peso senza l’ausilio di scaffali, colonne, 
staffe ma necessita di una corretta ed accurata sistemazione dei pezzi durante le 
operazioni di stoccaggio. Ogni blocco di cellulosa deve essere perfettamente centrato 
con il blocco sottostante. Dato che i legacci hanno misure standard l’operatore può 
allinearli sia verticalmente che orizzontalmente fino a formare la struttura voluta. 
Questo fa sì che i tempi in questa fase si allunghino. Si è notato che il tempo totale 
che va dalla presa all’impilamento è composto per il 60 % da questa fase critica. 
L’operatore perde molto tempo nel sistemare correttamente i legacci negli appositi 
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spazi poiché un errore di posizionamento potrebbe compromettere la capacità di 
stoccaggio o la stabilità della struttura. 
È stata redatta una procedura che permette di velocizzare questa operazione e che 
prevede la divisione del processo in due parti: 
 il mezzo carico, in attesa, provvede a rimuovere le coperture del rimorchio 
 appena è il suo turno si avvicina alla zona di scarico  
 l’operatore si avvicina con il carrello elevatore al mezzo  
 presa e messa a terra dei legacci di cellulosa 
 trasporto in magazzino in zona di scambio e messa a terra 
 secondo carrello elevatore preleva la merce e provvede alla sistemazione 
nell’apposito spazio 
 
 
Figura 48 Procedura di immagazzinamento 
 
Con questo metodo l’operatore che si occupa dello scarico dei mezzi può continuare 
a scaricare i camion portando la merce nella zona di scambio mentre l’altro provvede 
ad immagazzinare la merce. 
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Questo permette di evitare code di mezzi dovute ai tempi elevati di scarico. La priorità 
è quella di liberare i mezzi per dare loro la possibilità di effettuare un altro viaggio. 
Per questo la priorità è data allo scarico dei mezzi. Stoccando la merce in un’area di 
immagazzinamento temporaneo si velocizzano le fasi di scarico dei mezzi un 
operatore è dedicato esclusivamente a quest’operazione. 
In caso di eccessivo afflusso di autocarri, i carrelli elevatori vengono entrambi 
impiegati per scaricare i mezzi. 
Il personale dirige i mezzi verso le apposite entrate e provvede a scaricare la merce a 
terra. Successivamente, appena il flusso di mezzi è diminuito, si occupa di riporre la 
merce in maniera corretta nelle apposite stive.  
 
4.6.1 Procedura di impilamento 
Il responsabile dell’operazione di sistemazione dei legacci di cellulosa ha il compito di 
seguire la seguente procedura che ottimizza il volume occupato e permette alla 
struttura di erigersi senza l’ausilio di strutture di sostegno. 
La struttura è formata come visto in precedenza alla base da dieci legacci per lato ed 
ogni sezione viene chiamata “tiro”. Un tiro è composto da 10 legacci sul primo livello, 
10 sul secondo, 9 sul terzo e 8 sul quarto.  
 
Figura 49 Procedura di impilamento 
 
Composto il primo tiro che contiene 37 legacci si passa al secondo della stessa misura 
e così via fino al decimo, per un totale di 370 legacci. Considerando che ogni carrello 
elevatore trasporta tre legacci alla volta, sono necessari circa 124 viaggi per 
completare l’intera operazione che avrà una durata di circa 2,5 ore. 
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4.6.2 Tempo di un ciclo 
 
Il tempo medio per compiere un ciclo che va dalla presa del UDC alla sistemazione in 
magazzino viene calcolato trascurando le accelerazioni: 
Tcs=TPcs+TFcs 
TPcs=P/V0 
TFcs=H/v+Ts 
Dove: 
Tcs=tempo medio di un ciclo semplice 
TPcs= tempo di percorrenza 
TFcs =tempo di fermo  
Ts=tempo necessario all’operatore per posizionare in maniera corretta il carico nella 
stiva 
P=percorrenza attesa di andata e ritorno media pari a 120 m 
F=percorrenza attesa di salita e discesa delle forche media pari a 6 metri 
V0=velocita di traslazione orizzontale del carrello pari a 20 km/h 
Vv=velocità di salita e discesa delle forche pari a 0,53 m/s 
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Figura 50 Carrello elevatore durante le operazioni di immagazzinamento 
 
Si ipotizza che le velocità di salita e discesa delle forche e di percorrenza del carrello 
carico o scarico siano uguali. 
Il tratto da percorrere è calcolato facendo la media delle distanze percorse cioè 
trovando il punto di carico di media distanza dalla porta di carico ed è di circa 120 
metri sommando percorso di andata e percorso di ritorno. 
Per calcolare la distanza media di salita e discesa delle forche si stima un’altezza 
media del legaccio sul camion di 2 metri mentre un’altezza media della stiva di 4 
metri. 
Usando le formule viste in precedenza e considerando che un operatore mediamente 
esperto impiega circa un minuto per sistemare il legaccio in posizione corretta si 
stima che, nel caso di carrello elevatore che compie da solo le operazioni di scarico 
del camion e sistemazione delle UDC negli appositi spazi il tempo di un ciclo semplice 
risulta essere pari a Tcs=2 min. 
Considerando l’intera operazione di scarico del mezzo si vede che essa si ripete 5 
volte per ogni mezzo in quanto ogni camion contiene 15 legacci che trasportati a 
gruppi di tre necessitano di 5 cicli per essere scaricati. 
I rimorchi possono contenere al massimo 15 legacci di cellulosa per un totale di 30 
tonnellate. Il carrello elevatore offre la possibilità di movimentare agevolmente 6 
tonnellate alla volta, quindi sono necessari 5 viaggi per svuotare completamente il 
rimorchio. Per compiere una volta la procedura di scarico un operatore impiega circa 
89 
Analisi e miglioramento del processo di movimentazione della cellulosa: il caso MITO 
agency 
2 minuti e per completare l’operazione di scarico di un mezzo completo impiega circa 
10/15 minuti.  
 
 
 
4.6.3 Indice di rotazione 
 
Le scorte di magazzino costituiscono un parametro fondamentale per la valutazione 
della gestione dell'impresa. Opportunamente analizzate e valutate, esse forniscono 
una serie di indicatori utili a comprendere l'efficienza logistica aziendale. L'indice di 
rotazione del magazzino è uno di questi indicatori. 
L'indice di rotazione di un articolo esprime il numero di volte in cui, nel periodo 
considerato, avviene il suo rinnovo totale in magazzino. Un'elevata rotazione degli 
stock di magazzino indica che le scorte nel corso dell'anno sono rimaste in magazzino 
per un periodo limitato. 
Al contrario, una lenta rotazione è segnale di un rallentamento delle vendite: le 
risorse investite sono rimaste immobilizzate per un lungo periodo, creando condizioni 
di tensione finanziaria. Il calcolo dell'indice di rotazione è normalmente svolto su base 
annua, ma non è raro il caso di analisi semestrali o anche più brevi. 
La determinazione è effettuata mettendo in rapporto le merci uscite dal magazzino 
in un periodo di tempo con le merci mediamente presenti in magazzino in quello 
stesso periodo. Il tasso di rotazione può essere calcolato a quantità fisiche o a valori. 
Vediamo la formula dell'indice di rotazione a quantità: 
Indice rotazione magazzino = Quantità scaricata dal magazzino Consistenza media di 
magazzino 
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Al numeratore sono indicate le quantità uscite dal magazzino nel periodo 
considerato, mentre al denominatore si indica la consistenza media del magazzino 
nello stesso periodo. 
Nel caso specifico della cellulosa il numero di giorni che una partita di merce resta 
all’interno del magazzino è determinato ed è pari a 60 giorni. Questo numero è 
stabilito dal numero di giorni di franchigia che corrisponde al numero di giorni che la 
merce può sostare nel magazzino senza ricorrere in pagamenti extra contrattuali. 
Superati i 60 giorni il cliente inizia a pagare una quota giornaliera per ogni tonnellata 
di cellulosa presente nel magazzino. 
La politica delle aziende clienti è quella di far sostare la merce nel magazzino il totale 
dei giorni concessi dalla franchigia e concentrare le consegne nei giorni 
immediatamente precedenti alla data di scadenza. L’indice di rotazione sarà pari a 6, 
in quanto il magazzino verrà scaricato e ricaricato completamente in media ogni 60 
giorni. 
Da questo possiamo notare che in un anno potrà movimentare 6 volte la sua capacità 
totale, ovvero circa 90.000 tonnellate di cellulosa all’anno. 
 
4.6.4 Numero di carrelli elevatori ottimale  
 
Il numero di carrelli ottimale stimato calcolando la potenzialità di movimentazione di 
un singolo carrello e confrontandola con la potenzialità di movimentazione richiesta 
dai progettisti. 
La potenzialità di movimentazione di un singolo carrello si calcola: 
PMcar=FU*3600/Tcs [cs/h] 
FU=fattore di utilizzazione considerando le pause degli operatori e la disponibilità del 
carrello che considerando un tempo totale di 8 ore lavorative è stimato è stimato a 
0,7 
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Tcs=tempo ciclo semplice ovvero il tempo per scaricare e stivare 3 legacci di cellulosa 
che rappresentano la portata massima del carrello, ed è pari a 120 secondi. 
Quindi  
PMcar= 0,7*3600/120 =21[cs/h] 
 
Il numero di carrelli necessari risulta essere: 
N=PMrichiesta/PMcar 
 
Dove: 
PM richiesta =quantità di legacci che il progettista vorrebbe movimentare in un’ora 
ed è pari a 200 legacci. 
Risulta che N=200/21*3≈3 carrelli elevatori 
Per movimentare una quantità media di 200 legacci l’ora sono necessari 3 carrelli 
elevatori. 
4.7 SVILUPPI FUTURI 
 
Dopo aver considerato tutti quegli aspetti che permettono di edificare il magazzino e 
di deciderne il layout corretto, si è cercato di considerare tutte le possibilità che la 
tecnologia odierna offre per poter lavorare nel miglior modo possibile riducendo o 
addirittura eliminando ogni forma di errore. 
Come visto nei paragrafi precedenti gli operatori di magazzino effettuano il 
riconoscimento della merce ispezionando visivamente i documenti affissi ai legacci e 
controllando la documentazione che li accompagnano. Tutti i processi di presa e 
deposito vengono effettuati mediante l’analisi di informazioni scambiate attraverso 
documenti cartacei. Man mano che si preleva o inserisce merce in magazzino si 
aggiorna uno scalare che è successivamente condiviso con il resto dell’azienda. 
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Questo processo comporta alcune possibilità di errore in quanto basato totalmente 
sulle competenze del personale addetto alle operazioni di magazzino. 
Un possibile metodo di miglioramento potrebbe essere quello di introdurre dei 
sistemi di radiofrequenza all’interno della struttura. Questo sistema permette il 
riconoscimento della merce attraverso i codici a barre e lo scambio delle informazioni 
attraverso i sistemi di radiofrequenza. 
Il codice a barre è un insieme di elementi grafici a contrasto elevato disposti in modo 
da poter essere letti da un sensore a scansione e decodificati per restituire 
l'informazione contenuta. 
Ad ogni operatore viene assegnato un terminale radio che va a sostituire quello che 
prima era il foglio L’operatore sia in fase di entrata della merce che in fase di uscita, 
andrà a leggere il bar-code dell’articolo e ne preleverà/depositerà nelle quantità 
corrette indicate dal terminale stesso. La lettura avviene tramite l’impiego di raggi 
laser abbinati ad una testina oscillante ed in alcuni casi ad un sistema di specchi che 
permettono la lettura del codice e il conseguente riconoscimento dell’artico senza 
dover toccare l’oggetto. 
La radiofrequenza permette di avere i seguenti vantaggi: 
 Maggior efficienza nei processi. 
 Riduzione del numero di errori 
 Offre la possibilità di vedere in tempo reale la situazione della giacenza di 
ciascun articolo. 
 Garantisce la massima tracciabilità della merce in tempo reale. 
 Eliminazione dell’utilizzo di documenti cartacei 
 
Questo sistema, nel caso in oggetto, possiede anche alcuni svantaggi, quali: 
 Elevato investimento 
 Tracciabilità  
Il primo problema deriva dal dover effettuare un investimento iniziale per 
implementare la tecnologia, formare il personale per poterne usufruire e modificare 
le procedure che regolano le attività al suo interno. 
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Il secondo problema deriva dal fatto che la cellulosa viene prodotta in paesi 
extracomunitari che spesso non possiedono le risorse necessarie effettuare 
investimenti per implementare a loro volta la tecnologia dei codici a barre. 
Questo crea una discontinuità nel metodo di operare all’interno dell’intera catena 
logistica della cellulosa. 
L’azienda volendo applicare l’utilizzo dei codici a barre dovrebbe effettuare la stampa 
delle etichette di riconoscimento successivamente allo sbarco della merce in porto. 
La soluzione migliore per avere la completa tracciabilità del prodotto sarebbe quella 
di etichettare la merce appena prodotta nel luogo d’origine in modo tale che ogni 
successiva fase trarrebbe beneficio. 
Questo frena la volontà di innovazione da parte delle imprese che effettuano il 
servizio di immagazzinamento e distribuzione della cellulosa in Italia. 
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5 CONCLUSIONI 
 
La prima parte di questo progetto ha avuto come obiettivo quello di analizzare il 
processo di importazione, stoccaggio e distribuzione della cellulosa, cercando di 
individuarne i punti critici e apportare, dove possibile, azioni di miglioramento. 
L’analisi ha evidenziato alcune criticità riguardanti soprattutto la condivisione delle 
informazioni all’interno dell’azienda. L’utilizzo di piattaforme di condivisione e del 
database Access ha portato al miglioramento in termini di: 
 incremento dell’efficacia delle comunicazioni aziendali 
 riduzione del numero di telefonate intraziendali 
 miglioramento della qualità delle informazioni scambiate 
Il database ha inoltre dato il via ad un nuovo metodo per classificare i fornitori dando 
un giudizio, se pur basato su pochi e semplici indicatori, dell’operato delle aziende 
con cui Mito si interfaccia quotidianamente. L’obiettivo futuro per l’azienda è quello 
di cercare nuovi indicatori di performance e nuovi metodi di rilevamento per 
migliorare il sistema implementato. 
 
La seconda parte del progetto ha riguardato la partecipazione alle attività legate alla 
progettazione del nuovo magazzino adibito alla conservazione della cellulosa. In 
questa fase sono state studiate le problematiche relative all’utilizzo ottimale della 
superficie a disposizione, delle modalità di stoccaggio e del traffico dei mezzi 
all’interno ed all’esterno dell’edificio. Le soluzioni discusse nei precedenti paragrafi e 
sono state messe in atto dall’organizzazione ed hanno dato inizio ad una fase iniziale 
di prova tutt’ora in corso. 
L’apertura del nuovo magazzino ha inoltre dato il via alla ricerca di metodi e strumenti 
di lavoro che possano velocizzare, rendere più efficienti ed integrate le attività 
all’interno della rete di magazzini facenti parte l’organizzazione ed ha dato inizio 
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all’analisi di fattibilità dell’implementazione dei sistemi a radiofrequenza e l’utilizzo 
dei codici a barre. 
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